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RINGKASAN 
Agronas Gizi Food merupakan salah satu produsen 
keripik kentang di kota Batu. Produktivitas kentang yang terus 
meningkat membuat para pengusaha mulai mengembangkan 
kentang menjadi olahan keripik kentang sebagai oleh-oleh khas 
kota Batu. Pesaing yang semakin banyak menuntut perusahaan 
dapat memperbaiki atau meningkatkan kualitas produknya 
sebagai langkah untuk mencegah konsumen berpindah ke 
produk pesaing lain. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 
menentukan nilai sigma pada setiap proses produksi yang 
sering menyebabkan kecacatan, mengidentifikasi kegagalan 
yang terjadi pada produk, dan menentukan alternatif perbaikan 
yang sesuai untuk produk keripik kentang di Agronas Gizi Food. 
Tahap awal perbaikan kualitas produk keripik kentang di 
UKM Agronas Gizi Food adalah dengan menggunakan metode 
six sigma, yaitu dengan menentukan proses apa saja yang 
memiliki potensi terbesar dalam menimbulkan kecacatan pada 
produk keripik kentang serta mengidentifikasi jenis-jenis 
kecacatan yang sering terjadi pada setiap proses. Hasil yang 
diperoleh kemudian dianalisis menggunakan diagram sebab 
akibat untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan 
kecacatan pada produk. Tahap selanjutnya adalah dengan 
menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 
untuk menentukan nilai Risk Priority Number (RPN) dari setiap 
faktor penyebab kecacatan. Hasil tersebut kemudian akan 
digunakan untuk menentukan usulan perbaikan kualitas produk 
keripik kentang di UKM Agronas Gizi Food dengan melihat nilai 
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RPN tertinggi dari setiap faktor penyebab kecacatan. 
Responden yang melakukan penilaian pada FMEA adalah 
pemilik usaha dan karyawan bagian produksi. 
Berdasarkan dari analisis six sigma, penyebab 
kecacatan produk terjadi pada tiga proses produksi yaitu 
perajangan, penggorengan, dan pengemasan dengan nilai 
sigma yang cukup rendah yaitu ≤3,00. Penyebab kecacatan 
disebabkan karena kerusakan alat, kurang pengawasan, 
kelelahan, penggunaan api terlalu besar, suhu sealer terlalu 
panas, hingga lingkungan kerja yang kurang nyaman. Usulan 
perbaikan yang diberikan untuk proses perajangan adalah 
dengan melakukan inspeksi alat secara rutin yaitu setiap hari 
dan memastikan mata pisau pada pemasah masih tajam. 
Usulan perbaikan yang diberikan pada proses penggorengan 
adalah dengan melakukan penyesuaian besar api dan 
melakukan evaluasi terhadap kinerja karyawan. Usulan 
perbaikan yang diberikan pada proses pengemasan adalah 
dengan melakukan inspeksi rutin terhadap alat serta 
memastikan suhu sealer yang sesuai untuk proses pengemasan. 
 
 





Mutiara Devita Sari. 125100301111020. Potato Chips Quality 
Improvement Analysis Using Six Sigma Method and FMEA 
(Case Study at UKM Agronas Gizi Food, Batu). Minor Thesis. 




Agronas Gizi Food is one of potato chips manufacturer in 
Batu. The increasing productivity of potatoes encourage the 
entrepreneurs to process potatoes into potato chips as a specific 
snack from Batu. Agronas Gizi Food has to improve the quality 
of their products in facing the increasing competitors. This 
research aimed to determine the sigma value of each production 
process that often causes defects, identify the failures of the 
product, and determine the suitable improvement alternatives for 
potato chips production at Agronas Gizi Food. 
The first stage of potato chips quality improvement was 
using the six sigma method by determining process which has 
the greatest potential in causing products defects and identifying 
the types of defects that often occur in each process. The 
results were then analyzed using causal diagrams to determine 
the factors that cause product defects. FMEA method then was 
used to determine the Risk Priority Number (RPN) value of each 
factor that causing the defects. Alternatives strategies of potato 
chips quality improvement in UKM Agronas Gizi Food then 




Based on six sigma analysis, the cause of product 
defects occurs in three production process, i.e. chopping, frying, 
and packing with sigma value ≤3,00. The cause of defects were 
due to equipment malfunction, lack of supervision, fatigue, high 
temperature of fire, overheated sealer, uncomfortable working 
place. Proposed improvements given to the process of chopping 
were conducting regular inspection of the tool every day and 
ensuring the sharp blade of the sharpener. Proposed 
improvements given to the process of frying were conducting by 
adjusting the fire and evaluating the employee performance. 
Proposed improvements given to the process of packing were 
conducting the routine inspection of the equipment and ensure 
the suitable temperature of sealer for packaging process. 
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1.1 Latar Belakang 
Kota Batu merupakan salah satu kota di Jawa Timur yang 
dikenal sebagai kota wisata. Pariwisata kota Batu merupakan 
salah satu yang terbesar di Indonesia. Sebagai salah satu kota 
wisata terbesar di Indonesia, kota Batu memiliki perekonomian 
yang cukup baik. Perekonomian kota Batu banyak ditunjang dari 
sektor pariwisata dan pertanian. Karena letak geografis yang 
berada di dataran tinggi, kota Batu banyak menghasilkan 
berbagai tanaman hortikultura yang dapat tumbuh dengan baik 
seperti kentang, sehingga kota Batu mendapat julukan kota 
agropolitan. Kentang merupakan salah satu sayuran yang 
dominan dibudidayakan di kota Batu. Produksi kentang di kota 
Batu selalu mengalami peningkatan. Berdasarkan data statistik 
kota Batu pada tahun 2015,  produksi kentang setiap tahun 
selalu meningkat, seperti pada tahun 2012 sebesar 73.320 Kw, 
tahun 2013 sebesar 76.252 Kw, dan pada tahun 2014 
meningkat lagi menjadi 78.009 Kw.  
Produktivitas kentang yang terus meningkat membuat para 
pengusaha mulai mengembangkan kentang untuk dijadikan 
olahan keripik kentang sebagai salah satu oleh-oleh khas kota 
Batu. Hal tersebut membuat persaingan para pengusaha keripik 
kentang semakin ketat. Oleh karena itu, para pengusaha harus 
memperhitungkan kualitas produk keripik kentang yang 
dihasilkan untuk mempertahankan loyalitas konsumen. Kualitas 
produk merupakan salah satu faktor yang mempengaruhi 
pembelian konsumen. Bagi pihak produsen, menjaga kualitas 
produk merupakan hal penting yang perlu dipertahankan untuk 
menjaga kepercayaan konsumen. Berdasarkan Disperindag 
kota Batu, pada tahun 2002 hanya terdapat 2 unit usaha keripik 
kentang dengan volume penjualan per tahun mencapai 9.000 kg. 
Sampai tahun 2008 jumlah unit usaha keripik kentang mencapai 
21 unit dengan volume penjualan per tahun 339.860 kg. 
Agronas Gizi Food merupakan salah satu produsen keripik 
kentang yang berada di kota Batu. Agronas Gizi Food 
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memproduksi sendiri keripik kentang yang dijualnya. Keripik 
kentang Agronas Gizi Food dikemas ke dalam lima ukuran yang 
berbeda, yaitu kemasan 40gr, 65gr, 115gr, 250gr, dan 350gr 
dengan jumlah permintaan terbanyak adalah keripik kentang 
kemasan 250gr. Keripik kentang tersebut dijual oleh pihak 
produsen sendiri dengan membuka toko pusat oleh-oleh. 
Agronas Gizi Food juga mendistribusikan keripik kentang ke 
beberapa retailer di daerah Batu-Malang. Beberapa retailer 
yang berasal dari luar kota akan mengambil sendiri keripik 
kentang dari Agronas Gizi Food. Kualitas keripik kentang yang 
diinginkan oleh konsumen keripik kentang produk Agronas Gizi 
Food selama ini adalah keripik kentang yang memiliki tingkat 
kerenyahan tinggi, bercita rasa gurih, berwarna putih (tidak 
berwarna kuning kecoklatan sampai cokelat), serta memiliki 
kandungan yang minyak sedikit. Pada saat ini, keripik kentang 
yang diproduksi Agronas Gizi Food diketahui banyak mengalami 
kecatatan terkait dengan warna serta ukuran keripik kentang. 
Dalam upaya mempertahankan kualitas produk keripik kentang, 
Agronas Gizi Food perlu juga memperhatikan hal-hal yang 
berkaitan dengan proses produksinya. Selama ini, kecacatan 
yang sering terjadi pada produk keripik kentang Agronas Gizi 
Food adalah bentuk keripik kentang yang tidak utuh, biasanya 
cacat ini muncul pada proses perajangan. Cacat yang sering 
terjadi lainnya adalah warna keripik kentang yang terlalu 
coklat/gosong yang biasa terjadi pada proses penggorengan. 
Kemasan yang tidak tertutup rapat disebabkan                                                     
kurangnya ketelitian juga merupakan cacat produk yang sering 
ditemukan. Kualitas yang baik merupakan tuntutan bagi 
perusahaan untuk memuaskan keinginan pelanggan. Oleh 
karena itu, untuk menjaga keberlangsungan usaha, perusahaan 
perlu melakukan perbaikan kualitas produk sesuai dengan 
keinginan pelanggan untuk mendapatkan loyalitas pelanggan 
terhadap produk. 
Teknik Six Sigma dapat diimplemetasikan untuk 
menentukan dan mengurangi variabel dalam proses yang 
menyebabkan fluktuasi non-acak. Konsep Six Sigma 
merupakan perbaikan secara terus menerus (continous 
improvement) untuk mengurangi cacat dengan meminimalisasi 
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variasi yang terjadi pada proses produksi. Six Sigma yang 
digunakan untuk meningkatkan kualitas penting dilakukan 
perusahaan agar peningkatan daya saing produk semakin baik 
dalam era yang semakin kompetitif dan dinamis (Dewi, 2012). 
Berdasarkan hasil pengukuran six sigma, strategi pengurangan 
kegagalan kemudian dianalisis menggunakan Failure Mode and 
Effect Analysis (FMEA). 
FMEA adalah cara sistematis untuk mengidentifikasi efek 
dari produk atau proses kegagalan potensial dan termasuk 
metodologi untuk menghilangkan atau mengurangi kesempatan 
terjadinya peristiwa kegagalan. Hal ini digunakan untuk 
menganalisis potensi masalah keandalan di awal siklus 
pengembangan di mana lebih mudah untuk mengambil tindakan 
untuk mengatasi masalah ini, sehingga reliabilitasnya dapat 
ditingkatkan melalui desain. Sebuah langkah penting dalam 
analisis FMEA mengantisipasi apa yang mungkin salah dengan 
produk, dan sementara mengantisipasi setiap mode kegagalan 
tidak mungkin (Black, 2009). 
FMEA bertujuan untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi 
cacat yang berpotensi dapat mengakibatkan berkurangnya 
kualitas produk. Cacat dalam metodologi didefinisikan sebagai 
sesuatu yang mengurangi kecepatan atau kualitas produk atau 
jasa saat dikirimkan kepada pelanggan FMEA digunakan untuk 
menentukan dan memprioritaskan aspek dari proses yang 
menuntut perbaikan dan untuk menganalisis statistik 
keberhasilan solusi (Syukron dan Muhammad, 2013). 
1.2 Rumusan Masalah 
Agronas Gizi Food merupakan salah satu produsen keripik 
kentang di kota Batu. Masalah kualitas produk yang sering 
terjadi pada produk keripik kentang adalah mengenai keutuhan 
bentuk keripik kentang, warna produk, dan kemasan produk. 
Pesaing Agronas Gizi Food yang semakin banyak menuntut 
perusahaan dapat memperbaiki atau meningkatkan kualitas 
produknya sebagai langkah untuk mencegah konsumen 
berpindah ke produk pesaing lain. 
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1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut. 
1. Menentukan nilai sigma pada setiap proses produksi yang 
sering menyebabkan kecacatan pada produk keripik 
kentang di Agronas Gizi Food. 
2. Mengidentifikasi kegagalan yang terjadi pada produk keripik 
kentang di Agronas Gizi Food. 
3. Menentukan alternatif perbaikan yang sesuai untuk produk 
keripik kentang di Agronas Gizi Food. 
1.4 Manfaat Penelitian 
Manfaat dari pelaksanaan penelitian ini adalah sebagai 
berikut. 
1) Hasil dari penelitian ini dapat dijadikan sebagai referensi 
bagi penelitian selanjutnya yang terkait dengan analisis 
perbaikan kualitas keripik kentang dengan menggunakan 
metode Six sigma dan FMEA. 
Bagi Agronas Gizi Food, hasil dari penelitian ini dapat 
digunakan sebagai pertimbangan dalam upaya perbaikan 
kualitas keripik kentang sesuai dengan keinginan konsumen. 
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II.  TINJAUAN PUSTAKA 
2.1  Keripik Kentang 
Kentang merupakan tanaman sayuran yang sangat penting 
bagi petani dataran tinggi atau daerah pegunungan. Selain 
mendatangkan penghasilan yang lebih baik daripada jenis 
sayuran lain, hasil panen kentang bisa disimpan lebih lama 
sampai harga jualnya meningkat. Hasil penelitian menunjukkan, 
produksi kentang di Indonesia rata-rata berkisar 10-40 ton/ha 
atau rata-rata 30 ton/hektar. Di Indonesia, gejala kekurangan 
gizi pada anak-anak balita masuh cukup tinggi, yakni sekitar 
30%. Selain itu, 7% dari jumlah wanita mengandung dan 3% 
dari wanita menyusui masih menunjukkan gejala kekurangan 
protein. Dalam hal ini kentang mampu memberi sumbangan 
yang tidak kecil (Sunarjono, 2007). 
Kentang dapat diolah menjadi berbagai macam produk 
makanan, diantaranya adalah keripik kentang. Keripik kentang 
adalah kentang yang diiris dengan dangat tipis kemudian 
melewati proses pengorengan dan dehidrasi untuk mencapai 
warna yang menarik, kerenyahan, dan rasa yang sesuai. 
Karakteristik keripik kentang sangat dipengaruhi oleh berat jenis 
umbi yang digunakan. Gravitasi spesifik juga mempengaruhi 
produk jadi, kandungan minyak, dan tekstur keripik kentang 
(Smith, et al., 1997). 
Pembuatan keripik kentang dapat dilakukan dengan dua 
cara yaitu dengan mengiris kentangnya terlebih dahulu 
kemudian memprosesnya menjadi keripik atau dengan 
membuatnya menjadi adonan telebih dahulu dan baru kemudian 
diolah lebih lanjut menjadi keripik. Berdasarkan cara 
pembuatannya, keripik kentang dibedakan menjadi dua yaitu 
keripik kentang putih dan keripik kentang kuning. Keripik 
kentang kuning merupakan salah satu jenis makanan ringan 
yang dibuat dari umbi kentang dengan cara dikupas, kemudian 
diiris-iris tipis, dan selanjutnya digoreng hingga kering. 
Sementara keripik kentang putih merupakan keripik yang dibuat 
dari umbi kentang dengan cara diiris-iris tipis, kemudian 
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langsung direndam dalam larutan kapur Ca(OH)2 atau larutan 
CaCl2, diblansing dalam larutan garam dapur, dikeringkan, dan 
digoreng hingga kering (Rukmana dan Yuyun, 2003). 
1.2 Kualitas 
Kualitas produk tidak selalu berarti masalah serius, tapi 
perusahaan yang mampu memahami kebutuhan pelanggan 
targetnya mampu berfokus pada aspek-aspek kualitas 
terpenting untuk mengembangkan nilai terbaik dalam produk 
dan jasanya bagi pelanggan. Kualitas produk juga harus 
ditentukan oleh cara pelanggan memandang produk tersebut. 
Kualitas dan kepuasan pelanggan bergantung pada total 
penawaran suatu produk. Contohnya jika keripik kentang 
melempem di rak penjualan karena faktor pengemasan yang 
buruk, pelanggan akan merasa tidak puas (Cannon, 2008). 
Kualitas produk hanya terbatas pada atribut yang merekat 
pada produk. Oleh karena itu, kualitas hanya dipandang sebagai 
masalah yang berkaitan dengan produk rusak, cacat, atau 
penyimpangan yang terjadi dalam atribut yang melekat pada 
produk. Kualitas produk merupakan masalah yang berkaitan 
dengan atribut produk yang perlu diperbaiki, atau berkaitan 
dengan bagaimana menyingkirkan produk yang atributnya 
menyimpang dari atribut yang diinginkan produk yang baik, yang 
atributnya memenuhi syarat (Mulyadi, 2007). Pada produk 
keripik kentang warna keripik kentang merupakan parameter 
kualitas pertama yang dievaluasi oleh konsumen, dan sangat 
penting dalam penerimaan produk. Konsumen cenderung 
mengasosiasikan warna dengan rasa, keselamatan, waktu 
penyimpanan, gizi, dan tingkat kepuasan, karena fakta bahwa 
warna berkorelasi baik dengan fisik, kimia, dan evaluasi 
sensorik kualitas makanan (Sun, 2011). 
 Untuk menentukan dimensi kualitas produk, dapat melalui 
delapan dimensi yaitu sebagai berikut (Umar, 2005). 
1. Performance, hal ini berkaitan dengan aspek fungsional 
suatu barang dan merupakan karakteristik utama yang 
dipertimbangkan pelanggan dalam membeli barang. 
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2. Features, yaitu aspek performasi yang berguna untuk 
menambah fungsi dasar, berkaitan dengan pilihan-pilihan 
produk dan pengembangannya. 
3. Reliability, hal ini berkaitan dengan probabilitas atau 
kemungkinan suatu barang berhasil menjalankan fungsinya 
setiap kali digunakan dalam periode waktu tertentu dan 
dalam kondisi tertentu pula. 
4. Conformance, hal ini berkaitan dengan tingkat kesesuaian 
terhadap spesifikasi yang telah ditetapkan sebelumnya 
berdasarkan keinginan pelanggan. Konfirmasi 
merefleksikan derajat ketepatan antara karakteristik desain 
produk dengan karakteristik kualitas standar yang telah 
ditetapkan. 
5. Durability, yaitu suatu refleksi umur ekonomis berupa 
ukuran daya tahan atau masa pakai barang. 
6. Serviceability, yaitu karakteristik yang berkaitan dengan 
kecepatan, kompetensi, kemudahan, dan akurasi dalam 
memberikan layanan untuk perbaikan barang. 
7. Aesthetics, merupakan karakteristik yang bersifat subjektif 
mengenai nilai-nilai estetika yang berkaitan dengan 
pertimbangan pribadi dan refleksi dari preferensi individual. 
8. Fit and finish, sifat subjektif, berkaitan dnegan perasaan 
pelanggan mengenai keberadaan produk tersebut sebagai 
produk yang berkualitas. 
1.3 Six Sigma 
Six sigma didefinisikan sebagai suatu metodologi yang 
menyediakan alat-alat untuk peningkatan proses bisnis. Tujuan 
six sigma adalah untuk menurunkan variasi proses dan 
mengingkatkan kualitas produk. Pendekatan six sigma adalah 
sekumpulan konsep dan praktik yang berfokus pada penurunan 
variasi dalam proses dan penurunan kegagalan atau kecacatan 
produk (Gaspersz, 2006). Dalam dunia bisnis saat ini, 
penerapan Six Sigma banyak digunakan untuk membantu 
perusahaan dalam meningkatkan kualitas produk dan 
pelayanan sehingga menghemat biaya tahunan. Six Sigma 
melibatkan usaha dalam jangka waktu yang panjang atau terus 
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menerus serta digunakan untuk meningkatkan kualitas proses 
produksi dan mengurangi tingkat defect dan variabilitas dari 
produk yang dihasilkan (Santoso, 2013). 
Six sigma merupakan quality improvement tools yang 
berbasis pada penggunaan data dan statistik. Prinsip dasar six 
sigma adalah perbaikan produk dengan melakukan perbaikan 
pada proses tersebut sehingga menghasilkan produk yang 
sempurna. Proyek-proyek six sigma berorientasi pada kinerja 
jangka panjang melalui peningkatan mutu dengan sasaran 
target kegagalan nol (zero defect) pada kapabilitas proses sama 
dengan atau lebih dari 6-sigma, tingkat peluang kegagalan atau 
produk cacat (defect) setara dengan 3, 4 defect dari 1 juta 
peluang (Soemohadiwidjojo, 2015). 
Dalam perwujudannya, six sigma memerlukan sejumlah 
tahap yang biasa disingkat dengan DMAIC (Define, Measure, 
Analyze, Improve, Control). Adapun penjelasan dari kelima 
tahapan tersebut adalah sebagai berikut (Syukron dan 
Muhammad, 2013). 
1. Define 
Langkah awal dalam pelaksanaan metodologi six sigma 
adalah proses define, dimana langkah yang pertama adalah 
mengidentifikasi secara jelas masalah-masalah yang dihadapi. 
Kedua, perlu merumuskan tolok ukur atau parameter 
keberhasilan proyek yang dipilih menyangkut luasnya ruang 
gerak, tingkat penyelesaian masalah sebagai sasaran yang 
dibidik, tersedianya alat-alat atau perlengkapan dan tenaga 
pelaksana, waktu serta biaya. Define bertujuan untuk 
mengidentifikasi produk atau proses yang akan diperbaiki dan 
menentukan sumber-sumber (resources) yang dibutuhkan 
dalam pelaksanaan proyek. 
2. Measure 
Pada tahap ini,terlebih dahulu harus dipahami proses 
internal perusahaan yang sangat potensial mempengaruhi mutu 
output (disebut Critical to Quallity/CTQ). Kemudian mengukur 
besaran penyimpangan yang terjadi dibandingkan dengan baku 
mutu yang telah ditetapkan pada CTQ. Artinya tahap ini harus 
diketahui kegagalan atau cacat yang terjadi dalam produk atau 
proses yang akan diperbaiki. Secara umum tahap measure 
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bertujuan untuk mengetahui CTQ dari produk atau proses yang 
ingin diperbaiki, selanjutnya mengumpulkan beberapa informasi 
dasar dari produk atau proses dan terakhir menetapkan target 
perbaikan yang ingin dicapai. 
3. Analyze 
Pada tahap ini perlu dipahami mengapa terjadi 
penyimpangan dan mencari alasan-alasan yang 
mengakibatkannya. Oleh karena itu, perlu dikembangkan 
sejumlah asumsi sebagai hipotesis. Hipotesis atau dugaan 
sementara mengenai faktor-faktor penyebab penyimpangan 
harus diuji. Jika hasil uji terhadap hipotesis diterima berarti 
faktor-faktor penyebab simpangan berpengaruh secara 
signifikan terhadap penyimpangan yang ada. Apabila hasil uji 
terhadap hipotesis ditolak berarti faktor-faktor tersebut tidak 
berpengaruh secara signifikan terhadap penyimpangan yang 
ada. Setelah mendata faktor-fakotr yang dominan 
mengakibatkan penyimpangan, manajemen harus melangkah 
ke tahap improve. 
4. Improve 
Pada tahap improve perlu dipastikan variabel-variabel kunci 
atau faktor utama dan mengukur daya pengaruhnya terhadap 
hasil yang diinginkan. Sebagai hasilnya, identifikasi jajaran 
penerimaan maksimum terhadap masing-masing variabel untuk 
menjamin bahwa sistem pengukurannya memang layak untuk 
mengukur penyimpangan yang ada. Kemudian dapat dilakukan 
modifikasi tiap-tiap variabel kunci agar selalu berada di dalam 
jajaran penerimaan. 
5. Control 
Pada tahap terakhir ini, perlu diperhatikan perubahan-
perubahan yang telah dilakukan terhadap variabel-variabel 
dalam rangka melestarikan hasil yang senantiasa memuaskan 
pelanggan. Secara berkala perlu dilakukan pembuktian 
kebenaran dan memantau proses kegiatan yang sudah 
disempurnakan melalui alat-alat ukur metode yang telah 




1.4 Alat-alat Statistik Pengukuran Kualitas Six Sigma 
1.4.1 Diagram Pareto (Pareto Chart) 
Diagram pareto merupakan grafik yang mengurutkan data 
secara menurun dari kiri ke kanan. Data yang penting berada di 
sebelah kiri dan yang lainnya disebelah kanan. Diagram pareto 
adalah metode pengorganisasian kesalahan, problem atau 
cacat untuk membantu memfokuskan pada usaha-usaha 
pemecahan masalah. Diagram ini digunakan untuk 
mengklasifikasikan masalah menurut sebab dan gejalanya. 
Masalah akan didiagramkan menurut prioritas atau 
kepentingannya dengan menggunakan diagram batang 
(Marimin, 2004). Pembuatan diagram pareto bertujuan untuk 
melihat seberapa besar persentase dari tiap-tiap jenis 
kecacatan yang terjadi. Sehingga melalui diagram pareto dapat 
dilihat jenis kecacatan yang paling berpengaruh dan dapat 
diputuskan untuk konsentrasi lebih khusus untuk jenis 
kecacatan (Gultom, dkk, 2013). Diagram pareto adalah 
histogram dari frekuensi faktor-faktor yang memberikan 
kontribusi terhadap masalah mutu, disusun mulai dari frekuensi 
terbesar hingga terkecil. Diagram pareto tidak hanya 
menunjukkan peringkat dari ukuran relatif masalah mutu, tetapi 
juga merupakan alat bantu visual yang bermanfaat. Diagram 
pereto juga menggambarkan kurva kumulatif yang menunjukkan 
pengaruh kumulatif masalah mutu (Blocher, et al., 2007). 
Diagram pareto digunakan untuk menggambarkan tingkat 
kepentingan relatif antar berbagai faktor. Pada diagram ini dapat 
diketahui faktor yang dominan maupun tidak. Faktor dominan 
adalah faktor-faktor yang secara bersama-sama menguasai 
sekitar 70% sampai 80% dari nilai akumulasi tetapi biasanya 
hanya terdiri dari sedikit faktor (Herjanto, 2008). Contoh untuk 




Gambar 2.1 Diagram Pareto (Blocher, et al., 2007) 
1.4.2 Peta Kontrol (Control Chart) 
Peta kontrol merupakan bagan atau grafik garis yang 
menunjukkan perubahan data dari waktu ke waktu sehingga 
dengan pencantuman batas maksimum dan minimum yang 
merupakan batas daerah pengendalian, dapat diketahui apakah 
data yang ada masih dalam batas pengendalian atau tidak. 
Biasanya, peta kontrol didasarkan pada dua batas kontrol yaitu 
batas kontrol atas (UCL) dan batas kontrol bawah (LCL). Suatu 
proses dinyatakan tidak terkendali jika data berada di luar UCL 
atau LCL. Jika tidak, prosesnya dinyatakan terkendali (in-
control). Produk dikatakan sesuai jika berada dalam batas 
spesifikasi. Jika tidak, produk dapat dikatakan tidak sesuai 
(Azam, et.al, 2015). Menurut Gaspersz (2008) pengelompokan 
jenis-jenis peta kontrol tergantung pada tipe datanya. Dalam 
konteks pengendalian proses statifikasi dikenal dua jenis data 
yaitu sebagai berikut. 
a. Data variabel, merupakan data kuantitatif yang diukur untuk 
keperluan analisis. Contoh dari data variabel adalah seperti 
diameter, ketebalan, dan berat. 
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b. Data atribut, merupakan data kualitatif yang dapat dihitung 
untuk pencatatan dan analisa. Contoh dari data atribut 
adalah seperti tidak adanya label pada kemasan suatu 
produk, kesalahan administrasi, dan banyaknya jenis cacat 
pada produk. 
Berdasarkan kedua tipe data tersebut, jenis-jenis peta 
kontrol terbagi atas peta kontrol untuk data variabel dan peta 
kontrol kontrol untuk data atribut. Beberapa peta kontrol untuk 
data variabel adalah peta kontrol X-bar dan R, peta kontrol 
individual X-bar dan MR, serta peta kontrol X-bar dan S. 
Sedangkan peta kontrol untuk data atribut adalah peta kontrol p, 
peta kontrol np, peta kontrol c, dan peta kontrol u. Contoh untuk 
peta kontrol p dapat dilihat pada Gambar 2.2. 
 
Gambar 2.2 Peta Kontrol p (Herjanto, 2008) 
1.4.3 Diagram Sebab Akibat 
Suatu diagram sebab akibat adalah metode grafis 
sederhana untuk membuat hipotesis mengenai rantai penyebab 
dan akibat serta untuk menyaring potensi penyebab dan 
menorganisasikan hubungan antar variabel. Diagram sebab 
akibat disusun dalam suatu atmosfer brainstorming. Semua 
orang dapat terlibat dan merasa bahwa meraka adalah bagian 
yang penting dari proses pemecahan masalah (Evans, et al., 
2007). Diagram sebab akibat (cause and effect diagram) yang 
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sering disebut juga diagram tulang ikan (fishbone chart) berguna 
untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh 
pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang kita 
pelajari. Selain itu kita juga dapat melihat faktor-faktor yang 
lebih terperinci yang berpengaruh dan mempunyai akibat pada 
faktor utama tersebut yang dapat kita lihat dari panah-panah 
yang berbentuk tulang ikan pada diagram fishbone tersebut 
(Rustendi, 2012). Contoh untuk diagram sebab akibat dapat 
dilihat pada Gambar 2.3. Diagram ini digunakan untuk 
menyelidiki suatu akibat buruk dan mengambil tindakan untuk 
memperbaiki penyebabnya. Penyebabnya dapat diklasifikasikan 
dalam beberapa penyebab utama yaitu metode kerja, bahan 
baku, pengukuran manusia, dan lingkungan (Marimin, 2004). 
Adapun langkah-langkah yang harus ditempuh adalah sebagai 
berikut (Ma’arif dan Tanjung, 2003). 
a. Mengidentifikasi masalah-masalah yang harus diperbaiki. 
b. Menggambarkan penyebab utama persoalan sebagai 
tulang-tulang. 
c. Menanyakan apa yang menjadi penyebab perosalan dalam 
area tersebut. 
 
Gambar 2.3 Diagram Sebab Akibat (Bell, 2011) 
1.5 FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 
FMEA merupakan salah satu teknik yang sistematis untuk 
menganalisa kegagalan. Teknik ini dikembangkan pertama kali 
sekitar tahun 1950-an oleh para insinyur kehandalan yang 
sedang mempelajari masalah yang ditimbulkan oleh peralatan 
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militer yang mengalami malfungsi. Secara umum tujuan dari 
penyusunan FMEA adalah sebagai berikut (Syukron dan 
Muhammad, 2013). 
1. Membantu dalam pemilihan desain alternatif yang memiliki 
keandalan dan keselamatan potensial yang tinggi selama 
fase desain. 
2. Untuk menjamin bahwa semua bentuk mode kegagalan 
yang dapat diperkirakan berikut dampat yang 
ditimbulkannya terhadap kesuksesan operasional sistem 
telah dipertimbangkan. 
3. Membuat daftar kegagalan potensial serta mengidentifikasi 
seberapa besar dampak yang ditimbulkannya. 
4. Men-develop kriteria awal untuk rencana dan desain 
pengujian serta untuk membuat daftar pemeriksaan sistem. 
5. Sebagai basis analisa kualitatif keandalan dan ketersediaan. 
6. Sebagai dokumentasi untuk referensi pada masa yang akan 
datang untuk membantu menganalisa kegagalan yang 
terjadi di lapangan serta membantu bila sewaktu-waktu 
terjadi perubahan desain. 
7. Sebagai data input untuk studi banding. 
8. Sebagai basis untuk menentukan prioritas perawatan 
korektif. 
Proses FMEA terdapat 3 variabel utama antara lain severity, 
occurance, dan detection. Severity merupakan rating atau 
tingkat yang mengacu pada seriusnya dampak dari suatu 
potensial failure mode. Occurance merupakan rating yang 
mengacu pada beberapa frekuensi terjadinya cacat pada produk. 
Nilai frekuensi kegagalan menunjukan adanya keseringan suatu 
masalah yang terjadia akibat potential cause. Detection adalah 
sebuah kontrol proses yang akan mendeteksi secara spesifik 
akar penyebab dari kegagalan. Detection adalah sebuah 
pengukuran untuk mengendalikan kegagalan yang dapat terjadi 
(Mayangsari, 2015). 
Untuk dapat mengetahui jenis kegagalan dan bagaimana 
cara untuk melakukan perbaikan dengan metode FMEA dapat 
dilakukan dengan melalui proses-proses sebagai berikut 
(Syukron dan Muhammad, 2013). 
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a. Brainstorming. Brainstorm dilakukan terhadap kegagalan 
potensial yang menyangkut desain produk. 
b. Penilaian. Menugaskan penilaian severity dan probabilitas 
(kejadian likelihood) untuk mode kegagalan potensial. 
c. Kontrol. Proses kontrol dapat dilakukan dengan 
menentukan ukuran kontrol saat ini yang diambil untuk 
mengeliminasi mode-mode kegagalan yang penting. 
d. Reduksi. Proses reduksi dilakukan dengan 
mengembangkan aksi untuk eliminasi atau reduksi risiko 
pada sisa mode kegagalan yang penting. 
Dalam analisis FMEA, langkah pertama yang dilakukan 
adalah pemilihan proses atau produk yang akan dianalisis. 
Selanjutnya adalah penyusunan tim yang benar-benar 
memahami bagaimana proses pembuatan produk dan fungsi 
dari produk dan tim inilah yang akan melakukan identifikasi 
mengenai mode kegagalan yang kemungkinan terjadi pada 
produk. Setelah itu dilakukan perhitungan Risk Priority Number 
(RPN), dengan menggunakan perhitungan RPN akan diketahui 
mode kegagalan yang perlu diprioritaskan untuk diperbaiki. Niali 
RPN sendiri diperoleh dari hasil perkalian antara Severity (S), 
Occurance (O), dan Detection (D) atau RPN = S x O x D. Mode 
kegagalan dengan skor tertinggi akan mendapatkan prioritas 
paling utama untuk dilakukan perbaikan. Tindakan perbaikan 
tersebut mencakup inspeksi, pengujian, implementasi, 
perancangan ulang produk, perawatan preventif, dan termasuk 
back-up sistem (Black, 2009). 
2.6  Penelitian Terdahulu 
Rohami, dkk (2013) telah melakukan penelitian yang 
berjudul “Usulan Perbaikan Kualitas Produk Mie Instan dengan 
Metode Six sigma (DMAIC) dan Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) di PT. XY”. Penelitian ini bertujuan untuk 
mengurangi jumlah produk cacat dengan merekomendasikan 
usulan perbaikan. PT. XY merupakan perusahaan yang 
bergerak di bidang industri makanan, yang menghasilkan 
produk mie instan. Permasalahan yang dihadapi perusahaan 
adalah tingginya persentase produk cacat sebesar 8.9% dimana 
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batas yang telah di tetapkan perusahaan sebesar 3% dari total 
produksi perbulan. Metode yang digunakan adalah six sigma 
dan FMEA. Berdasarkan tahap analyze yang telah dilakukan 
diketahui bahwa jenis cacat paling dominan dari produk mie 
instan adalah mie hancur patah, etiket rusak serta cemaran. 
Pada tahapan FMEA diperoleh faktor penyebab yang paling 
potensial yaitu rantai mesin cutter longgar dengan nilai RPN 
(Risk Priority Number) sehingga menjadi prioritas utama untuk 
dilakukan perbaikan. Pengujian dengan ANAVA menunjukkan 
ada efek yang signifikan antara taraf faktor yaitu faktor 
temperatur long sealer dan temperatur end sealer.  
Handayani (2008) telah melakukan penelitian yang berjudul 
“Upaya Perbaikan Kualitas Kerupuk Udang Tipe Mild-B pada PT. 
Indosigma Surya Corporation”. Penelitian ini bertujuan untuk 
mencari dan meneliti penyebab Moisture Content level (MC) 
yang tidak sesuai dari standar sehingga didapatkan solusi untuk 
menyelesaikan masalah. Selain itu, penelitian ini memiliki 
beberapa tujuan lain yaitu untuk mengetahui tingkat sigma yang 
telah dicapai oleh perusahaan, menganalisa terjadinya cacat 
produk pada kerupuk jenis Mild-B khusunya cacat dikarenakan 
tingkat kekeringan yang tidak memenuhi standar dengan 
menggunakan metode Six Sigma, mengidentifikasi faktor-faktor 
penyebab terjadinya cacat produk tersebut, serta mengajukan 
usulan perbaikan yang dapat dilakukan guna mencegah dan 
meminimalkan kesalahan berupa untuk produksi selanjutnya. 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Six Sigma 
dengan proses tahap adalah DMAIC (Define-Measure-Analyze-
Improve-Control). Dari penerapan metode ini dihasilkan 
perbaikan untuk PT. Indosigma Surya Corp untuk mengurangi 
sejumlah produk rework. Tetapi dalam proses produksi masih 
ditemukan produk cacat dan rework dalam jumlah tinggi. 
Sebagian besar produk rework terjadi pada jenis Mild-B dari 
kerupuk udang karena Moisture Content level (MC) tidak sesuai 
standar.  
Fauziah, dkk (2014) telah melakukan penelitian yang 
berjudul “Usulan Perbaikan Kualitas Menggunakan Metode Six 
sigma untuk Mengurangi Jumlah Cacat Produk Tahu pada 
Perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa”. Tujuan yang ingin 
17 
 
dicapai dalam penelitian ini adalah memberikan usulan 
perbaikan kepada perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa 
dalam usaha peningkatan kualitas dengan mengurangi jumlah 
cacat pada produk tahu. Dalam upaya mempertahankan 
kualitas produk dan kepuasan konsumen, maka diperlukan 
suatu metode yang dapat mengidentifikasi penyebab-penyebab 
dari masalah yang ada, khususnya masalah yang berkaitan 
dengan kualitas. Dengan penggunaan metode Six Sigma, 
perusahaan dapat menganalisis hasil produksinya untuk 
meminimasi jumlah produk cacat, sehingga dapat meningkatkan 
produktivitas produk berkualitas yang dihasilkan. Salah satu 
metode untuk memperbaiki kualitas produk adalah Six Sigma.  
Perbaikan kualitas ini dapat diselesaikan dengan metode Six 
Sigma melalui tahap Define, Measure, Analyze, Improve, dan 
Control. Dari hasil analisis yang dilakukan diperoleh nilai sigma 
level dan DPMO sebelum perbaikan sebesar 3,684σ dan 
14557,31 . Hal ini menunjukkan bahwa perusahaan belum 
menerapkan proses produksi dengan baik, karena masih jauh 
dari target 6σ. Setelah dilakukan implementasi perbaikan, 
didapatkan sigma level dan DPMO sebesar 4,003σ dan 890,476. 
Meningkatnya nilai sigma dan DPMO, dapat dikatakan bahwa 
terjadi peningkatan performansi perusahaan. 
Asgar, dkk (2010) telah melakukan penelitian yang berjudul 
“Pengaruh Lama Penyimpanan, Suhu dan Lama Pengeringan 
Kentang Terhadap Kualitas Keripik Kentang Putih [Effect of 
Storage, Temperature and Drying Duration of Potato on Potato 
Chip Quality]”. Penelitian ini bertujuan untuk untuk mempelajari 
lama penyimpanan kentang, suhu dan lama pengeringan 
terhadap kualitas keripik kentang Granola. Penelitian ini 
menggunakan metode percobaan Rancangan Acak Kelompok 
pola faktorial dan setiap kombinasi perlakuan diulang 2 kali. 
Perlakuan yang dicoba terdiri dari 3 faktor yang masing-masing 
terdiri dari 3 taraf. Faktor I yaitu lama penyimpanan bahan baku, 
faktor II yaitu suhu, dan faktor III yaitu lama pengeringan. Hasil 
penelitian ini menunjukkan bahwa keripik kentang yang 
dihasilkan dari bahan baku kentang yang disimpan selama 1 
hari, perlakuan pengeringan dengan suhu 50°C selama 20 jam 
adalah yang paling disukai. 
18 
 
A’yunin (2015) telah melakukan penelitan yang berjudul 
“Analisis Faktor yang Mempengaruhi Kualitas Keripik Kentang 
Gizi Food Menggunakan Metode Quality Function Deployment 
(QFD) (Studi Kasus di UKM Agronas Kota Batu)”. Tujuan 
penelitian ini adalah untuk menentukan perbaikan yang perlu 
dilakukan dalam meningkatkan kualitas keripik kentang 
berdasar keinginan dan kebutuhan konsumen. Pada penelitian 
ini, metode QFD digunakan untuk menerjemahkan kebutuhan 
pasar menjadi apa yang dihasilkan perusahaan. Voice of 
Customer (VOC) diperoleh dengan melakukan survei 
pendahuluan kepada konsumen keripik kentang. VOC untuk 
keripik kentang adalah warna keripik kentang, rasa keripik 
kentang, tekstur keripik kentang, keamanan konsumsi, 
kerenyahan keripik kentang, dan kemasan keripik kentang. VOC 
akan digunakan pada matriks kebutuhan pelanggan pada 
House of Quality yang merupakan alat metode QFD. Hasil 
penelitian menunjukkan berdasarkan prioritas utama atribut 
harapan pelanggan yang perlu ditingkatkan dan dikembangkan 
adalah atribut kemasan keripik kentang. Perbaikan dapat 
dilakukan adalah dengan membuat kemasan keripik kentang 
menjadi lebih praktis dengan desain zip lock, akan 
memudahkan konsumen dalam membuka kemasan dan 
memudahkan penyimpanan kembali apabila produk tidak habis 
dalam sekali makan. 
Ozilgen (2012) telah melakukan penelitian yang berjudul 
“Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) for Confectionery 
Manufacturing in Developing Countries: Turkish Delight 
Production as a Case Study”. Pada penelitian ini metode FMEA 
digunakan untuk penilaian risiko pada industri kembang gula, 
dimana metode dan peralatan produksi yang digunakan pada 
industri ini masih tradisional. Mode kegagalan potensial dan 
efek serta penyebab kegagalan dapat diidentifikasi dalam aliran 
proses yang ada. Tahapan proses yang mencakup penanganan 
intensif oleh pekerja memiliki nilai RPN tertinggi yaitu 216 dan 
189, diikuti dengan risiko kontaminasi bahan kimia pada 
berbagai tahapan proses. Penerapan tindakan perbaikan 
banyak mebgurangi nilai RPN. Oleh karena itu, penerapan 
metode FMEA pada industri kembang gula dapat meningkatkan 
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kemanan dan kualitas produk akhir. Penelitian ini menerapkan 
metode FMEA pada industri kembang gula dengan skala kecil, 
dimana metode dan peralatan yang digunakan masih tradisional. 
Higenitas individu yang buruk dan kebiasaan tidak sehat dapat 
diidentifikasi sebagai alasan utama penyebab kegagalan pada 
proses dengan niali RPN tertinggi. Penggunaan kuali tembaga 
dan peralatan tradisional, sambungan pipa air yang tidak cukup, 
kualitas bahan baku yang rendah, dan kondisi penyimpanan 
yang tidak baik juga dinyatakan sebagai penyebab potensial 
kegagalan pada proses produksi. Tindakan perbaikan 
disarankan untuk menurunkan nilai RPN dibawah batas yang 
dapat diterima yaitu 100. Hasil penelitian menunjukkan 
pentingnya menjadikan sistem pengendalian yang baik untuk 
manajemen risiko pada industri kembang gula. 
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III. METODE PENELITIAN 
3.1 Waktu dan Tempat Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan di Agronas Gizi Food Batu yang 
berlokasi di Jalan Raya Bukit Berbunga No. 55 Desa Sidomulyo 
Batu pada bulan Februari 2017-Selesai. Pengolahan data 
dilakukan di Laboratorium Komputasi dan Analisis Sistem, 
Jurusan Teknologi Industri Pertanian, Fakultas Teknologi 
Pertanian, Universitas Brawijaya, Malang. 
3.2 Tahapan Penelitian 
Tahapan penelitian merupakan urutan langkah pengerjaan 
penelitian yang terdiri dari tahap-tahap yang saling berkaitan. 
Tahapan penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 3.1. secara 
lebih terperinci tahapan tersebut adalah sebagai berikut. 
1. Survei Pendahuluan 
Survei pendahuluan yang dilakukan bertujuan untuk 
mengetahui gambaran secara umum masalah yang terjadi di 
perusahaan. Dari survei pendahuluan yang dilakukan akan 
diketahui kondisi umum mengenai kriteria produk yang 
diinginkan oleh konsumen. Survei pendahuluan dilakukan 
melalui wawancara kepada pihak yang bersangkutan yaitu 
pemilik usaha. Data dari hasil wawancara tersebut digunakan 
sebagai acuan dalam perumusan masalah. 
2. Studi Literatur 
Studi literatur dilakukan dengan mencari sumber-sumber 
informasi yang dapat digunakan sebagai referensi dalam 
pelaksanaan kegiatan penelitian. Studi literatur dilakukan 
dengan mempelajari beberapa sumber dari buku, jurnal, artikel 
ilmiah, dan laporan skripsi yang memiliki topik penelitian serupa. 
Studi literatur bertujuan untuk membantu memberikan informasi 













Pengolahan Data Menggunakan Six Sigma
1. Define
    - Diagram Pareto
2. Measure
    - Pengambilan Sampel
    - Uji Normalitas
    - Pembuatan Peta Kontrol p
    - Perhitungan Nilai DPMO
    - Perhitungan Nilai Kapabilitas Proses
3. Analyze
    - Diagram Sebab Akibat
    - FMEA
Metode Pengumpulan Data
 
Gambar 3.1 Tahapan Penelitian 
3. Identifikasi, Perumusan, dan Batasan Masalah 
Dari hasil survei pendahuluan, diperoleh permasalahan 
yang terjadi di perusahaan terkait dengan kriteria kualitas keripik 
kentang yang diinginkan oleh konsumen, sehingga perusahaan 
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perlu melakukan perbaikan pada produk keripik kentang untuk 
memenuhi keinginan konsumen. Hal ini menunjukkan bahwa 
Agronas Gizi Food perlu menetapkan strategi perbaikan kualitas 
produk keripik kentang dengan mempertimbangkan kondisi-
kondisi tertentu yang dapat mempengaruhi kualitas dari produk 
keripik kentang seperti keutuhan bentuk keripik kentang, warna 
keripik kentang, dan kemasan keripik kentang.  
Perumusan masalah perlu disusun dengan jelas untuk 
memudahkan dalam memperoleh data-data yang dibutuhkan 
sehingga dapat digunakan untuk memperbaiki masalah yang 
terjadi diperusahaan. Perumusan masalah dalam penelitian ini 
adalah kualitas produk yang diinginkan oleh konsumen 
membuat perusahaan perlu mengatur strategi untuk 
memperbaiki kualitas produknya. Batasan masalah memiliki 
tujuan agar penelitian yang dilakukan tidak menyimpang dari 
subjek penelitian serta untuk mempermudah proses penelitian. 
Batasan masalah dalam penelitian ini adalah penelitian yang 
dilakukan tidak membahas mengenai biaya. 
4. Penentuan Variabel 
Variabel yang digunakan pada penelitian ini adalah variabel 
yang menentukan baik atau buruk produk serta berhasil atau 
gagalnya produk yaitu warna produk (warna keripik kentang 
tidak gosong/terlalu kecoklatan), keseragaman produk (bentuk 
keripik kentang utuh dan ukuran ketebalan keripik kentang yang 
sama), serta kondisi kemasan produk (tertutup rapat dan sudah 
tercantum tanggal kadaluarsa). 
5. Penentuan Responden 
Penentuan responden untuk penelitian ini dilakukan dengan 
mempertimbangkan pengetahuan responden terhadap hal-hal 
yang menjadi permasalahan dalam penelitian. Responden 
dalam penelitian ini akan melakukan penilaian terhadap jenis-
jenis kecacatan yang sering terjadi pada produk keripik kentang. 
Responden ditentukan dengan melakukan pengambilan sampel 
menggunakan teknik purposive sampling, yaitu sampel dipilih 
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secara sengaja. Populasi dari sampel yang akan diambil yaitu 
pemilik usaha dan seluruh pegawai yang bekerja di Agronas 
Gizi Food yang berjumlah 11 orang. Responden penelitian 
adalah pihak-pihak ahli yang memahami usaha keripik kentang 
yaitu pemilik perusahaan, karyawan bagian produksi yang 
menangani langsung proses produksi keripik kentang serta 
karyawan bagian pemasaran.  
6. Penentuan Sumber Data dan Metode Pengumpulan 
Data 
Pada penelitian ini data yang digunakan ada dua yaitu: 
a. Data primer yang diperoleh dari hasil wawancara dengan 
pihak perusahaan yang berlaku sebagai responden 
penelitian.  
b. Data sekunder yang diperoleh dari berbagai studi literatur 
dari data yang telah ada yaitu berasal dari buku, jurnal, 
serta beberapa penelitian yang memiliki topik yang terkait 
dengan penelitian.  
Metode pengumpulan data yang dilakukan untuk penelitian 
ini adalah sebagai berikut. 
a. Wawancara yang dilakukan dengan melakukan tanya jawab 
dengan pihak-pihak yang bersangkutan. Wawancara 
dilakukan dengan narasumber terpercaya yaitu pemilik 
perusahaan serta karyawan yang bertanggung jawab 
terhadap kualitas produk. 
b. Observasi yang dilakukan dengan melakukan pengamatan 
secara langsung terhadap berbagai hal yang berkaitan 
dengan permasalahan dalam penelitian. 
c. Dokumentasi yang dilakukan dengan melakukan 
pengumpulan data dengan pengambilan gambar dari objek 
yang berhubungan dengan penelitian. 
d. Studi literatur yang dilakukan dengan mencari berbagai 
sumber informasi dari beberapa buku, jurnal, artikel ilmiah, 





7. Analisis Six Sigma 
Tahapan penelitian six sigma dilakukan dengan beberapa 
tahapan, yakni pada tahap define memetakan peta proses dan 
menentukan CTQ dengan pareto. Tahap measure menghitung 
variansi dan range dari data variabel dan proporsi defect dari 
item-item produk untuk data atribut, menentukan nilai level 
sigma melalui perhitungan DPMO dari jumlah CTQ yang 
ditentukan. Tahap analyze membuat diagram sebab-akibat serta 
merekomendasikan upaya perbaikan. Adapun penjelasan 
mengenai beberapa tahapan penerapan six sigma adalah 
sebagai berikut. 
1. Define 
Tahapan define bertujuan untuk mengidentifikasi masalah 
kualitas produk yang terjadi di UKM Agronas Gizi Food. 
Berdasarkan hasil survei pendahuluan diketahui masalah 
kualitas produk yang terjadi yaitu pada saat perajangan ukuran 
keripik kentang tidak utuh, pada saat penggorengan warna 
keipik kentang terlalu kecoklatan/gosong, dan pada saat 
pengemasan kemasan tidak tertutup dengan rapat, sehingga 
diperlukan suatu tindak perbaikan untuk menghasilkan produk 
yang sesuai dengan standar perusahaan. 
2. Measure 
Proses internal perusahaan yang sangat potensial 
mempengaruhi mutu output terlebih dahulu dipahami pada 
tahap ini (disebut Critical to Quality/CTQ). Tahap ini dilakukan 
melalui beberapa langkah sebagai berikut. 
a. Pengambilan Sampel 
Berdasarkan wawancara yang dilakukan diketahui masih 
terdapat ketidaksesuaian warna keripik kentang, bentuk keripik 
kentang yang berupa remukan atau keripik kentang yang tidak 
utuh. Berdasarkan survei pendahuluan, diketahui bahwa 
perusahaan menghasilkan ±100kg (±100000gr) keripik kentang 
per hari dengan berat kemasan yang akan diteliti berukuran 
250gr, sehingga diperkirakan Agronas Gizi Food dapat 
memproduksi ±400 kemasan keripik kentang, dengan isi setiap 
kemasan diperkirakan ±150 rajangan keripik kentang sehingga 
keseluruhan menghasilkan ±60000 rajangan keripik kentang. 
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Berdasarkan pada tabel inspeksi normal ANSI/ASQC Z1.9-1993 
yang dapat dilihat pada Tabel 3.1., pengambilan sampel adalah 
sebagai berikut. 
1) Pada proses perajangan, jika diketahui produk yang 
dihasilkan adalah sebanyak 35001-150000 maka jumlah 
sampel yang diambil adalah sebanyak 150. Sampel diambil 
sebanyak 20 kali pengambilan, dengan 1 kali pengambilan 
sebanyak 150 sampel, sehingga secara keseluruhan 
diperoleh sebanyak 3000 sampel. 
2) Pada proses penggorengan, jika diketahui produk yang 
dihasilkan adalah sebanyak 35001-150000 maka jumlah 
sampel yang diambil adalah sebanyak 150. Sampel diambil 
sebanyak 20 kali pengambilan, dengan 1 kali pengambilan 
sebanyak 150 sampel, sehingga secara keseluruhan 
diperoleh sebanyak 3000 sampel. 
3) Pada proses pengemasan, jika diketahui produk yang 
dihasilkan adalah sebanyak 281-400 maka jumlah sampel 
yang diambil adalah sebanyak 20. Sampel diambil 
sebanyak 20 kali pengambilan, dengan 1 kali pengambilan 
sebanyak 20 sampel, sehingga secara keseluruhan 
diperoleh sebanyak 400 sampel. 
Tabel 3.1. Inspeksi normal ANSI/ASQC Z1.9-1993 












b. Uji Normalitas 
Uji normalitas bertujuan untuk mengetahui apakah distribusi 
sebuah data mengikuti atau mendekati distribusi normal, yaitu 
data dengan bentuk lonceng. Data yang baik adalah data yang 
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mempunyai pola seperti distribusi normal. Data dengan pola 
seperti distribusi normal adalah data yang tidak menceng ke kiri 
atau ke kanan. Uji normalitas data digunakan untuk menguji 
apakah penelitian asumsi kenormalan telah terpenuhi. Uji 
normalitas dilakukan dengan menggunakan Kolmogorov 
Smirnov, yaitu dengan membandingkan distribusi data yang 
akan diuji dengan distribusi normal baku. Uji normalitas 
Kolmogorov Smirnov dapat dilakukan dengan bantuan software 
SPSS 17. Rumus uji normalitas Kolmogorov Smirnov adalah 
sebagai berikut (Santoso, 2010). 
1) Hipotesis 
Ho : sampel berasal dari populasi berdistribusi normal 
Hi : sampel tidak berasal dari populasi berdistribusi normal 
2) Aturan Pengambilan Keputusan 
Aturan pengambilan keputusan dapat dilakukan dengan 
membandingkan Kolmogorov Smirnov Hitung dengan 
Kolmogorov Smirnov Tabel sebagai berikut:  
- Jika Kolmogorov Smirnov Hitung < Kolmogorov Smirnov 
Tabel, maka Ho diterima 
- Jika Kolmogorov Smirnov Hitung > Kolmogorov Smirnov 
Tabel, maka Ho ditolak 
Untuk nilai dari Kolmogorov Smirnov Tabel dapat diperoleh 




        (1) 
Keterangan :  D = Kolmogorov Smirnov Tabel 
  n  = Jumlah data 
Selain itu, aturan pengambilan keputusan juga dapat 
dilakukan dengan melihat angka probabilitas, dengan ketentuan 
sebagai berikut: 
- Probabilitas > 0,05, maka Ho diterima 
- Probabilitas < 0,05, maka Ho ditolak 
Seperti pada uji beda biasa, jika signifikansi dibawah 0,05 
berarti terdapat perbedaan yang signifikan dengan data normal 
baku sehingga data tersebut tidak normal. Jika signifikansi di 
atas 0,05 maka tidak terjadi perbedaan yang signifikan antara 
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data yang diuji dengan normal baku sehingga dapat dikatakan 
data tersebut normal.  
c. Pembuatan Peta Kontrol 
Peta kontrol digunakan untuk mengetahui penyimpangan 
yang berada di atas atau di bawah kontrol sehingga perbaikan 
kualitas secara terus menerus dapat dilakukan. Peta kontrol 
yang digunakan dalam penelitian ini adalah peta kontrol atribut. 
Peta kontrol atribut berguna unutk mengendalikan kualitas 
produk selama proses produksi yang dapat dihitung sehingga 
kualitas produk dapat dibedakan berdasarkan baik atau buruk 
dan berhasil atau gagal.  
Peta kontrol atribut yang digunakan pada penelitian ini 
adalah peta kontrol p. Peta kontrol p merupakan peta kontrol 
atribut yang digunakan untuk mengukur proporsi 
ketidaksesuaian (penyimpangan atau sering disebut cacat) 
antara produk yang cacat dengan total produksi. Peta kontrol p 
(peta kontrol proporsi kerusakan) merupakan alat bantu yang 
dapat digunakan untuk pengendalian proses secara statistik. 
Peta kontrol p dipilih untuk digunakan, dikarenakan 
pengendalian kualitas bersifat atribut. Peta Kendali p 
menujukkan perubahan data dari waktu ke waktu, dengan 
pencantuman batas maksimum dan minimum yang merupakan 
batas daerah pengendalian. Adapun langkah-langkah dalam 
pembuatan peta kontrol adalah sebagai berikut. 
1) Melakukan pengambilan sampel 
2) Mengelompokkan data sampel yang telah diperoleh 





        (2) 
Keterangan: ∑p = total cacat yang ditemukan 
  ∑n = total inspeksi yang dilakukan 
Proporsi cacat ini akan digunakan sebagai garis tengah 
peta kontrol. 
4) Menghitung batas kontrol atas (UCL) dan batas kontrol 
bawah (LCL) dengan rumus sebagai berikut. 
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𝑈𝐶𝐿 = 𝑃 + 3√
𝑃(1−𝑃)
𝑛
      (3) 
𝐿𝐶𝐿 = 𝑃 − 3√
𝑃(1−𝑃)
𝑛
      (4) 
Menurut Sugian (2006), ada 8 kategori pola out of control 
pada special cause untuk sebuah peta kendali yang 
menunjukkan bahwa proses belum stabil secara statistik 
(uncontrolled) adalah sebagai berikut: 
a. Dua titik berada lebih dari 3 sigma dari garis tengah. 
b. Sembilan titik berada pada lajur baris yang sama dari 
center line. 
c. Enam titik pada gambar kecenderungannya semuanya 
naik atau turun. 
d. Keempat belas titik yang terdapat pada gambar naik dan 
turun. 
e. Titik-titik berada lebih dari 2 sigma pada center line. 
f. Titik-titik berada lebih dari 1 sigma dari center line. 
g. Kelima belas titik berada pada batas 1 sigma dari center 
line. 
h. Kedelapan titik yang dilingkari melebihi 1 sigma dari 
center line. 
d. Perhitungan Nilai DPMO (Defect per Million Opportunities) 
dan Level Sigma 
Perhitungan nilai DPMO bertujuan untuk mengetahui nilai 
cacat per satu juta produk yang dihasilkan. Rumus untuk 
perhitungan nilai DPMO adalah sebagai berikut. 
𝐷𝑃𝑀𝑂 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝐶𝑎𝑐𝑎𝑡
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑆𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖  ×𝐶𝑇𝑄
× 1.000.000 (5) 
Perhitungan level sigma dapat dilakukan dengan 
menggunakan bantuan fungsi matematik pada Microsoft Excel 




) + 1,5   (6) 
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Penentuan level sigma dapat dilakukan setelah diperoleh 
nilai DPMO. Nilai level sigma diperoleh dari tabel nilai konversi 
DPMO ke dalam nilai sigma berdasarkan konsep Motorola oleh 
Vincent Gaspersz. Tabel nilai konversi DPMO ke dalam nilai 
sigma dapat dilihat pada Tabel 3.2. 








31 691.462,0 1-sigma Sangat tidak kompetitif 
69,20 308.538,0 2-sigma Rata-rata industri 
Indonesia 93,32 66.807,0 3-sigma 
99,379 6.210,0 4-sigma 
Rata-rata industri USA 
99,977 233,0 5-sigma 
99,9997 3,4 6-sigma Rata-rata industri kelas 
dunia 
Sumber: Gaspersz (2002) 
e. Perhitungan Nilai Kapabilitas Proses 
Penentuan kapabilitas bertujuan untuk mengukur kinerja 
suatu proses produksi. Penentuan nilai kapabilitas proses untuk 
sampel dengan data atribut dapat dilihat dari persentase final 
yield yang dihasilkan pada proses tersebut. Suatu proses 
dikatakan sudah baik apabila nilai persentase final yield ≥ 
99,73%. Rumus perhitungan untuk final yield adalah sebagai 
berikut. 
𝐹𝑖𝑛𝑎𝑙 𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 = 100% − (
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑘𝑠𝑖
× 100%)   (7) 
3. Analyze 
Tahap ini dilakukan untuk mengidentifikasi penyebab 
masalah pada kualitas demgan menggunakan:  
1) Diagram Sebab Akibat 
Diagram sebab-akibat kemudian digunakan sebagai 
pedoman teknis dari fungsi-fungsi operasional proses produksi 
untuk memaksimalkan nilai-nilai kesuksesan tingkat kualitas 
produk sebuah perusahaan pada waktu bersamaan dengan 




Terdapat 9 tahapan yang dilakukan pada metode Failure 
Mode and Effect Analysis (FMEA), adalah sebagai berikut 
(Mayangsari, dkk, 2015):  
a) Mengidentifikasi jenis kegagalan (failure mode), yaitu 
gambaran sebuah produk atau proses bisa gagal. 
b) Mengidentifikasi potensi efek kegagalan, dilakukan untuk 
mengetahui apakah kegagalan yang terjadi saat ini 
berpengaruh pada proses selanjutnya.  
c) Menentukan rating severity (S), yaitu kuantifikasi seberapa 
serius kondisi yang diakibatkan jika terjadi kegagalan yang 
akibatnya disebutkan dalam failure effect. Rating severity 
dapat dilihat pada Tabel 3.3.  
Tabel 3.3. Rating Severity (S) 
Rating Kriteria Keterangan  
1 
Neglible severity 
(pengaruh buruk yang 
dapat diabaikan) 
Konsumen tidak akan 




(pengaruh buruk yang 
ringan) 
Konsumen tidak akan merasakan 




(pengaruh buruk yang 
moderate) 
Konsumen akan merasakan 
penurunan kualitas namun masih 




(pengaruh buruk yang 
tinggi) 
Konsumen akan merasakan 





(pengaruh buruk yang 
sangat tinggi) 
Konsumen tidak akan menerima 
penurunan kualitas yang terjadi. 
 
Sumber: Mayangsari, dkk (2015) 
d) Mengidentifikasi penyebab-penyebab kegagalan, yaitu 
penyebab-penyebab yang memicu terjadinya failure mode. 
e) Menentukan rating occurance (O), yaitu tingkatan 
kemungkinan terjadinya kegagalan. Tabel rating occurance 




Tabel 3.4. Rating Occurance (O) 
Rating Kriteria Keterangan  
1 
Remote (Kemungkinan kecil/tidak 
mungkin terjadi) 




Low (Kemungkinan rendah/jarang 
terjadi) 
1 per 150.000 - 1 





1 per 2000 – 1 per 
400 – 1 per 80 item 
 
7-8 
High (Kemungkinan tinggi/sangat 
mungkin terjadi) 




Very High (Kemungkinan sangat 
tinggi/dipastikan terjadi) 
1 per 3 - 1 per 2 item 
 
Sumber: Mayangsari, dkk (2015) 
f) Mengidentifikasi mode-mode deteksi proses produksi, yaitu 
kegiatan yang telah dilakukan oleh perusahaan atau proses 
kontrol yang dilakukan saat ini untuk mengatasi kegagalan 
proses yang terjadi.  
g) Menentukan rating detection (D), menunjukkan tingkat 
kemungkinan lolosnya penyebab kegagalan dari kontrol 
yang sudah dipasang. Tabel rating detection (D) dapat 






Tabel 3.5. Rating Detection (D) 





Metode pencegahan sangat efektif. 





(hampir bisa di 
deteksi) 
Kemungkinan pengontrol untuk 
mendeteksi kegagalan sangat tinggi. 
Kemungkinan pengontrol untuk 
mendeteksi kegagalan tinggi. 
 
4-6 Sedang 
Kemungkinan pengontrol utnuk 
mendeteksi kegagalan agak tinggi. 
Kemungkinan pengontrol utnuk 
mendeteksi kegagalan rendah. 
 
7-8 
Tinggi (sulit di 
deteksi) 
Kemungkinan pengontrol untuk 
mendeteksi kegagalan sangat rendah. 
Jarang kemungkinan pengontrol 




(tidak bisa di 
deteksi) 
Sangat jauh kemungkinan pengontrol 
akan menemukan potensi kegagalan. 
Pengontrol tidak dapat mendeteksi 
kegagalan. 
 
Sumber: Gazperz (2002) 
h) Menghitung nilai Risk Priority Number (RPN), yaitu: 
𝑅𝑃𝑁 = 𝑆 × 𝑂 × 𝐷      (8) 
Keterangan :  RPN  = Risk Priority Number 
  S = Severity 
  O = Occurance 
D = Detection 
3.3 Analisa Hasil dan Pembahasan 
Analisa hasil dan pembahasan dalam penelitian ini 
bertujuan untuk mengidentifikasi atribut mana yang memiliki 
pengaruh tertinggi dalam penentuan strategi untuk perbaikan 
kualitas keripik kentang. Pembahasan dalam penelitian ini 
berfokus pada jenis kecacatan mana yang paling berpengaruh 
terhadap kualitas produk. Dari hasil yang diperoleh, maka akan 
diketahui tindakan yang tepat untuk perbaikan kualitas produk 
keripik kentang yang dapat diterapkan oleh perusahaan. 
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3.4 Penarikan Kesimpulan dan Saran 
Hasil-hasil yang telah diperoleh dari penelitian yang telah 
dituangkan pada hasil dan pembahasan akan diungkapkan 
dalam bentuk kesimpulan. Kesimpulan dari hasil dan 
pembahasan disajikan secara singkat dengan maksud untuk 
menjawab tujuan penelitian. Saran dari penelitian ini akan 
ditujukan untuk UKM, agar dapat dijadikan pertimbangan untuk 




IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 
4.1 Profil Perusahaan 
 UKM Agronas Gizi Food merupakan salah satu UKM di 
Kota Batu yang memproduksi keripik kentang. Pendiri UKM 
Agronas Gizi Food adalah Ibu Hj. Kasiati Khotob. UKM Agronas 
Gizi Food didirikan pada tahun 2002 dan beralamat di Jalan 
Raya Sidomulyo 55 Kota Batu. UKM ini pada awalnya hanya 
memasok kentang mentah kepada perusahaan keripik kentang 
lain dan pasar tradisional yang ada di Batu. Karena kentang 
merupakan bahan baku yang tidak dapat bertahan dalam waktu 
yang lama, maka pemilik UKM memutuskan untuk mendirikan 
usaha pembuatan keripik kentang. Keripik kentang yang 
diproduksi oleh UKM Agronas Gizi Food telah terdaftar pada 
Departemen Kesehatan Republik Indonesia dalam Pangan 
Industri Rumah Tangga (P-IRT No. 2143 5790 4008). 
 UKM Agronas Gizi Food memiliki 11 orang karyawan 
dengan kapasitas produksi ±100 kg keripik kentang per hari. 
Bahan baku kentang yang digunakan diperoleh dari petani 
kentang di Kota Batu dan petani kentang di daerah Tengger. 
Bahan baku kentang yang digunakan haruslah kentang yang 
memiliki kadar air yang rendah (±77%) serta memiliki kualitas 
yang baik (tidak busuk). Bahan-bahan yang diperlukan dalam 
pembuatan keripik kentang di UKM Agronas Gizi Food Batu, 
bahan-bahan yang diperlukan adalah kentang kuning varietas 
Granola, bawang putih, gula, minyak goreng, dan penyedap 
rasa. Proses produksi keripik kentang di UKM Agronas Gizi 
Food dapat dilihat pada Gambar 4.1.  
 Tahapan proses produksi keripik kentang adalah sebagai 
berikut. 
1. Pengupasan 
 Proses pengupasan dilakukan untuk memisahkan kulit 
kentang dengan daging kentang. Pengupasan ini dilakukan 
secara manual menggunakan pisau. Kentang yang telah 
dikupas akan dipisahkan dari kentang-kentang yang belum 
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dikupas. Kentang-kentang yang telah dikupas selanjutnya 


































Gambar 4.1 Diagram Alir Proses Produksi Keripik Kentang 
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2. Pencucian 1 
Proses pencucian bertujuan untuk membersihkan kentang 
yang telah dikupas dari sisa kotoran yang masih menempel. 
Pencucian dilakukan di dalam bak dengan menggunakan air 
bersih yang mengalir. Setelah dicuci, kentang dipindahkan 
kedalam bak yang bersih untuk proses perajangan.Perajangan 
 Proses perajangan bertujuan untuk membentuk kentang 
menjadi potongan-potongan yang lebih tipis. Ketebalan yang 
sesuai untuk pembuatan keripik kentang adalah ±0,2 cm. 
Proses perajangan dilakukan secara manual menggunakan alat 
pemasah. 
3. Perendaman dalam larutan kapur 
 Kentang yang sudah dirajang kemudian direndam dalam 
larutan air kapur. Perendaman dalam air kapur dilakukan 
selama ±2 jam. Perendaman sendiri bertujuan untuk membuat 
tekstur kentang menjadi lebih keras agar kentang tidak mudah 
hancur saat dicampur dengan bumbu. Air kapur yang digunakan 
memiliki perbandingan 1:30, yaitu 4 liter air kapur dicampur 
dengan 120 liter air bersih. Menurut Sinaga (2008), perendaman 
irisan kentang dalam air kapur bertujuan untuk memperoleh 
tekstur umbi yang keras sehingga tidak hancur pada saat 
digoreng. pada saat perendaman ini tekstur kentang menjadi 
keras karena terbentuknya kalsium pektat. 
4. Pencucian II 
 Proses pencucian bertujuan untuk membersihkan kentang 
dari sisa-sisa kapur yang menempel akibat dari proses 
perendaman dengan air kapur. Pencucian dilakukan di dalam 
bak bersih dengan menggunakan air mengalir. 
5. Perebusan 
 Perebusan bertujuan untuk melunakkan kentang. 
Perebusan juga bertujuan untuk mengurangi potensi 
kontaminasi dari mikroba yang ada pada kentang. Perebusan 
dilakukan dalam panci besar (diameter ±50cm, volume ±10 liter) 
selama ±10 menit. Blansing merupakan pemanasan awal pada 
bahan pangan dengan menggunakan air dalam kondisi 
mendidih atau hampir mendidih dengan periode waktu yang 
singkat. Blansing bertujuan untuk melunakkan atau melayukan 
jaringan bahan, menginaktifkan enzim dalam bahan. 
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Menurunkan jumlah mikroba yang hidup pada bahan, serta 
menghilangkan getah dan kotoran yang terkandung dalam 
bahan. Blansing dilakukan dengan cara merendam isiran 
kentang dalam air panas selama 5-10 menit (Rukmana dan 
Yuyun, 2003). 
6. Grading 
 Setelah melalui perebusan, kentang akan ditiriskan dan 
kemudian akan dilakukan proses grading. Proses grading ini 
bertujuan untuk memisahkan rajangan kentang berdasarkan 
ukuran (besar atau kecil) serta keutuhan bentuk kentang. 
Kentang yang memiliki ukuran besar (berdiameter ±5cm) dan 
utuh akan dipisahkan dari kentang yang kecil dan patah/hancur. 
7. Pencampuran bumbu 
 Setelah melalui sortasi, kentang dicampur dengan bumbu. 
Pencampuran bumbu bertujuan agar bumbu dapat meresap 
kedalam daging kentang. Pencampuran bumbu dilakukan 
secara manual agar bumbu lebih merata pada kentang. 
8. Penjemuran 
 Penjemuran dilakukan untuk mengeringkan 
kentang/mengurangi kadar air yang ada pada kentang. Hal ini 
bertujuan untuk memudahkan ketika proses penggorengan. 
Penjemuran juga dapat memperpanjang umur simpan keripik 
kentang. Penjemuran dilakukan selama ±12 jam di bawah sinar 
matahari secara langsung. Menurut Asgar, dkk (2010), 
pengeringan/penjemuran adalah proses pengambilan uap air 
dari suatu produk pangan sampai pada suatu tingkatan tertentu 
hingga mampu membatasi pertumbuhan mikroba dan reaksi-
reaksi lainnya. Pengeringan merupakan langkah operatif yang 
cukup penting dalam industri bahan pangan, pengawetan bahan 
maupun pengamanan hasil pertanian. Dengan pengeringan 
maka dapat memperpanjang masa simpan dan menampung 
kelebihan hasil panen. 
9. Penggorengan  
 Penggorengan keripik kentang dilakukan secara manual 
menggunakan wajan besar yang memiliki diameter ±70 cm. 
Keripik kentang yang sudah matang ditandai dengan warna 





 Proses penirisan bertujuan untuk 
menghilangkan/mengurangi kadar minyak pada keripik kentang. 
Penirisan dilakukan dengan menggunakan saringan agar 
minyak goreng mudah menetes. 
11. Pengemasan  
 Pengemasan dilakukan bertujuan untuk mempermudah 
proses pemasaran keripik kentang. Pengemasan juga bertujuan 
untuk menjaga kualitas keripik kentang dan mencegah 
kontaminasi benda-benda asing seperti debu dan kotoran. 
Pengemasan keripik kentang dilakukan secara manual 
menggunakan sealer. Keripik kentang tersebut dikemas 
menggunakan plastik HDPE (High Density Polyethylene) 
dengan beberapa variasi ukuran yaitu 40 gr, 65 gr, 115 gr, 250 
gr dan 350 gr. 
4.2 Analisis Six Sigma 
4.2.1 Tahap Define 
 Tahap define, dilakukan untuk memetakan/menentukan 
proses apa saja yang memiliki potensi terbesar dalam 
menimbulkan kecacatan pada produk dan menentukan Critical 
to Quality (CTQ). Berdasarkan dari hasil penelitian yang telah 
dilakukan, ada beberapa proses produksi yang menyebabkan 
kecacatan pada produk keripik kentang, sebagai berikut. 
1. Pengupasan 
 Kecacatan yang sering terjadi pada proses ini adalah 
pengupasan yang tidak hati-hati sehingga membuat kulit 
kentang yang terkupas terlalu tebal. Hal tersebut terjadi karena 
kelalaian dari karyawan produksi. Kulit kentang yang terkupas 
terlalu tebal juga dapat disebabkan oleh penggunaan pisau 
yang kurang tajam. 
2. Perajangan 
 Pada tahap perajangan, kecacatan yang sering terjadi 
adalah ukuran rajangan kentang yang tidak sesuai yaitu dengan 
ketebalan ±0,2 cm serta rajangan kentang yang memiliki bentuk 
tidak utuh. Pada proses perajangan sampel yang diambil adalah 
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sebanyak 150 biji rajangan kentang. Sampel diambil pada setiap 
proses produksi berlangsung. Hal ini bertujuan untuk 
mengetahui berapa banyak jumlah cacat yang ditemukan dari 
sampel yang diambil. 
3. Penggorengan 
 Pada tahap penggorengan, kecacatan yang sering terjadi 
adalah keripik kentang yang berwarna terlalu kecoklatan atau 
gosong. Kecacatan ini biasanya terjadi karena proses 
penggorengan yang terlalu lama atau karena api yang 
digunakan terlalu besar sehingga minyak yang digunakan 
menjadi terlalu panas. Pada proses penggorengan sampel yang 
diambil sebanyak 250gr atau setara dengan ±150 keping keripik 
kentang. 
4. Pengemasan 
 Pada tahap pengemasan, kecacatan yang sering terjadi 
adalah kemasan yang tidak tertutup dengan rapat serta 
kemasan yang belum tercantum tanggal kadaluarsanya. 
Kecacatan ini biasanya terjadi dikarenakan suhu yang 
digunakan pada alat sealer kurang panas sehingga kemasan 
tidak mau melekat atau suhu sealer terlalu panas sehingga 
kemasan meleleh. 
 CTQ ditentukan dengan mengidentifikasi data 
penyimpangan yang terjadi pada proses produksi keripik 
kentang. CTQ digunakan untuk mengetahui karakteristik 
kualitas dari keripik kentang yang baik. Besarnya persentase 
penyimpangan yang terjadi pada proses produksi keripik 
kentang dapat dilihat pada Tabel 4.1.  
Tabel 4.1 Persentase Terjadinya Penyimpangan pada Proses 







Persentase dari Total 
Jumlah Cacat (%) 
Penggorengan  150 biji 55 34,4 
Perajangan  150 biji 50 31,3 
Pengemasan  150 kemasan 30 18,8 
Pengupasan  150 buah 25 15,6 
Total   100 
Sumber: Data Primer (2017) 
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 Berdasarkan data pada Tabel 4.1 kemudian dibuat diagram 
pareto mengenai penyimpangan yang terjadi pada proses 
produksi keripik kentang. Diagram pareto tersebut dapat dilihat 
pada Gambar 4.2. 
Defects 55 50 30 25
Percent 34,4 31,3 18,8 15,6





























Pareto Chart of Process
 
Gambar 4.2 Diagram Pareto Penyimpangan pada Proses Produksi 
Keripik Kentang 
 Berdasarkan diagram pareto, dapat diketahui bahwa 
penyimpangan yang sering terjadi pada proses produksi keripik 
kentang pada proses penggorengan sebesar 34,4%, dengan 
cacat yang diamati adalah warna keripik kentang yang terlalu 
kecoklatan/gosong dan keutuhan bentuk keripik kentang. Cacat 
terbesar selanjutnya adalah pada proses perajangan sebesar 
31,3%, dengan cacat yang diamati adalah bentuk kentang yang 
tidak utuh serta ketebalan tidak seragam. Proses pengemasan 
mempunyai persentase cacat sebesar 18,8%, dengan cacat 
yang diamati adalah kemasan primer yang tidak tertutup rapat 
serta belum tercantumnya tanggal kadaluarsa. Selanjutnya pada 
proses pengupasan mempunyai cacat sebesar 15,6%. 
 Diagram pareto digunakan untuk menggambarkan tingkat 
kepentingan relatif antar berbagai faktor. Hasil dari diagram ini 
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dapat diketahui faktor yang dominan dan yang tidak. Menurut 
Herjanto (2008), pada pengendalian mutu, prinsip diagram 
pareto adalah 80:20. Prinsip ini dapat berarti hanya sedikit faktor 
(20%) sebagai penyebab timbulnya mayoritas (80%) masalah 
yaitu hanya 20% dari peralatan yang menyebabkan 80% 
terjadinya downtime (waktu menganggur karena kerusakan 
mesin). Persentase 80% inilah yang disebut dengan faktor 
dominan yang perlu untuk diprioritaskan. Berdasarkan diagram 
pareto pentimpangan pada proses produksi keripik kentang, 
maka 80% cacat pada keripik kentang disebabkan oleh proses 
penggorengan, perajangan, dan pengemasan. 
 Standar untuk kualitas produk yang ditetapkan oleh pihak 
UKM Agronas Gizi Food adalah keripik kentang yang memiliki 
warna cerah (putih bersih), bentuk keripik kentang yang utuh 
(tidak remuk) serta ketebalan keripik kentang sesuai standar 
yaitu ±0,2cm. Kemasan keripik kentang juga harus tertutup 
dengan rapat untuk mencegah keripik kentang melempem dan 
masuknya benda-benda asing ke dalam kemasan serta 
tercantumnya tanggal kadaluarsa pada setiap kemasan juga 
perlu diperhatikan.  
4.2.2 Tahap Measure 
1. Uji Normalitas 
 Langkah pertama pada tahapan measure adalah 
melakukan uji normalitas menggunakan Kolmogorov Smirnov. 
Uji normalitas dilakukan pada beberapa proses produksi yang 
sering menimbulkan kecacatan pada produk yaitu pada proses 
perajangan, penggorengan, dan pengemasan. Data hasil uji 
normalitas dapat dilihat pada Lampiran 4. Pada hasil uji 
normalitas menunjukkan bahwa data yang diperoleh sudah 
berdistribusi normal, hal tersebut dapat diketahui pada Asymp. 
Sig. (2-tailed) yang memiliki nilai lebih dari 0,05.  
 Angka Z yang dihasilkan dari teknik Kolmogorov Smirnov 
digunakan untuk menguji kesesuaian distribusi data dengan 
distribusi normal. Asymp. Sig. (2-tailed) merupakan pengujian 
nilai probability atau p-value. Hal ini untuk memastikan bahwa 
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distribusi yang diamati tidak akan menyimpang secara signifikan 
dari distribusi yang diharapkan di kedua ujung 2-tailed 
distribution (Herjanto, 2007). 
2. Pembuatan Peta Kontrol P 
 Peta kontrol p digunakan untuk mengendalikan proses 
melalui perhitungan proporsi produk yang  ditolak karena cacat 
pada setiap pengambilan sampel. Penolakan ini hanya 
berdasarkan kualitas yang tidak memenuhi persyaratan 
sehingga dianggap cacat (Kuswadi dan Erna, 2004). Pola data 
dalam peta kontrol dapat menunjukkan keadaan terkendali atau 
todaknya suatu proses. Selama titik-titik di dalam batas-batas 
pengendali, maka proses dianggap dalam leadaan terkendali 
dan tidak perlu tondakan apapun. Tetapi apabila pola data 
menunjukkan pola data yang tidak random maka proses 
dikatakan tidak terkendali (Marimin, 2004). Pembuatan peta 
kontrol p pada proses produksi keripik kentang adalah sebagai 
berikut. 
a. Perajangan 
 Pada proses produksi keripik kentang, proses perajangan 
merupakan salah satu proses yang sering menyebabkan 
kecacatan pada produk yaitu bentuk rajangan kentang yang 
tidak utuh serta ukuran ketebalan yang tidak sesuai dengan 
standar. Untuk mengetahui apakah proses stabil atau tidak akan 
dilakukan dengan membuat peta kontrol p. Pada peta kontrol p 
terlebih dahulu akan dihitung garis tengah (P), batas kendali 
atas (UCL), dan batas kendali bawah (LCL) yang digunakan 
untuk mengetahui apakah tingkat proses produksi berada pada 
batas kendali atau tidak. Peta kontrol p untuk proses perajangan 




Gambar 4.3 Peta Kontrol P Proses Perajangan Keripik Kentang 
(Sebelum Revisi) 
 Pada peta kontrol tersebut diketahui bahwa terdapat tiga 
sampel yang berada di luar batas kendali yaitu data sampel 
pada hari ke-1, hari ke-3, dan hari ke-7. Oleh karena itu revisi 
terhadap garis tengah serta batas kendali perlu dilakukan. Peta 
kontrol p untuk proses perajangan setelah melalui eliminasi data 
satu persatu dapat dilihat pada Gambar 4.4. 











































P Chart of defectives
 
Gambar 4.4 Peta Kontrol P Proses Perajangan Kentang 
(Setelah Revisi) 
  Pada Gambar 4.4 dapat dilihat bahwa data sudah dalam 
keadaan stabil, yaitu sudah tidak ada data sampel yang berada 
di luar batas kendali. Hasil dari perhitungan batas-batas kendali 
peta kontrol p pada proses perajangan dapat dilihat pada 
Lampiran 5. 
b. Penggorengan 
 Proses penggorengan juga merupakan salah satu proses 
produksi yang sering menyebabkan kecacatan pada produk 
yaitu warna keripik kentang yang terlalu kecoklatan/gosong. 
Peta kontrol p dibuat untuk mengetahui kestabilan proses. Peta 





Gambar 4.5 Peta Kontrol P Proses Penggorengan Keripik 
Kentang 
 Pada Gambar 4.5 dapat dilihat bahwa data sudah dalam 
keadaan stabil, yaitu sudah tidak ada data sampel yang berada 
di luar batas kendali. Hasil dari perhitungan batas-batas kendali 
peta kontrol p pada proses penggorengan dapat dilihat pada 
Lampiran 6. 
c. Pengemasan 
 Proses pengemasan juga merupakan salah satu proses 
produksi yang sering menyebabkan kecacatan pada produk, 
yaitu kemasan yang tidak tertutup dengan rapat serta belum 
tercantumnya tanggal kadaluarsa produk. Peta kontrol p dibuat 
untuk mengetahui apakah proses stabil atau tidak akan 
dilakukan dengan membuat peta kontrol p. Peta kontrol p untuk 
proses pengemasan dapat dilihat pada Gambar 4.6.  























Gambar 4.6 Peta Kontrol P Proses Pengemasan Keripik 
Kentang 
 Pada Gambar 4.6 dapat dilihat bahwa data sudah dalam 
keadaan stabil, dimana sudah tidak ada data sampel yang 
berada di luar batas kendali. Data sampel sudah berada dalam 
keadaan terkendali sehingga tidak diperlukan adanya revisi. 
Hasil dari perhitungan batas-batas kendali peta kontrol p pada 
proses pengemasan dapat dilihat pada Lampiran 7. 
3. Pengukuran DPMO (Defect per Million Opportunity) 
 Tahap selanjutnya adalah pengukuran nilai DPMO yang 
bertujuan untuk mengetahui sejauh mana output akhir dapat 
memenuhi keinginan konsumen. Hasil yang diperoleh dari 
pengukuran ini dapat digunakan untuk melakukan tindakan 
perbaikan kualitas produk. Pengukuran DPMO pada proses 
produksi keripik kentang adalh sebagai berikut. 
a. Perajangan 
 Perhitungan nilai DPMO bertujuan untuk mengetahui 
berapa cacat yang terjadi per satu juta produk yang dihasilkan. 
Hasil dari perhitungan nilai DPMO dan penentuan nilai sigma 
pada proses perajangan keripik kentang dengan sampel 
sebanyak 2400 dan cacat pada sampel sebanyak 380 adalah 
sebagai berikut.  























banyak unit yang cacat




= 0,1583  
DPMO = DPO x 1.000.000 
= 0,1583 x 1.000.000 
=158.300 
 Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan, 
diperoleh hasil nilai DPMO sebesar 158.300 yang kemudian 
dikonversikan ke dalam nilai sigma. Berdasarkan pada tabel 
konversi nilai sigma yang dapat dilihat pada Lampiran 2, 
diperoleh nilai sigma sebesar 2,50 sigma. 
b. Penggorengan 
 Hasil dari perhitungan nilai DPMO dan penentuan nilai 
sigma pada proses penggorengan keripik kentang dengan 
sampel sebanyak 3000 dan cacat pada sampel sebanyak 809 
adalah sebagai berikut.  
DPO =
banyak unit yang cacat




= 0,269  
DPMO = DPO x 1.000.000 
= 0,269 x 1.000.000 
=269.000 
 Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan 
diperoleh hasil nilai DPMO sebesar 269.000 yang kemudian 
dikonversikan ke dalam nilai sigma. Berdasarkan pada tabel 
konversi nilai sigma yang dapat dilihat pada Lampiran 2, 
diperoleh nilai sigma sebesar 2,11 sigma. 
c. Pengemasan  
 Hasil dari perhitungan nilai DPMO dan penentuan nilai 
sigma pada proses pengemasan keripik kentang dengan 
sampel sebanyak 400 dan cacat pada sampel sebanyak 31 




banyak unit yang cacat




= 0,077  
DPMO = DPO x 1.000.000 
= 0,077 x 1.000.000 
=77.000 
 Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan 
diperoleh hasil nilai DPMO sebesar 77.000 yang kemudian 
dikonversikan ke dalam nilai sigma. Berdasarkan pada tabel 
konversi nilai sigma yang dapat dilihat pada Lampiran 2, 
diperoleh nilai sigma sebesar 2,92 sigma. 
d. Proses Produksi 
 Hasil dari perhitungan nilai DPMO dan penentuan nilai 
sigma pada keseluruhan proses produksi keripik kentang 
dengan total sampel sebanyak 5800 dan total cacat pada 
sampel sebanyak 1220 adalah sebagai berikut. 
DPO =
banyak unit yang cacat




= 0,21  
DPMO = DPO x 1.000.000 
= 0,21 x 1.000.000 
= 210.000 
 Berdasarkan hasil perhitungan yang telah dilakukan 
diperoleh hasil nilai DPMO sebesar 124.000 yang kemudian 
dikonversikan ke dalam nilai sigma. Berdasarkan pada tabel 
konversi nilai sigma yang dapat dilihat pada Lampiran 2, 
diperoleh nilai sigma sebesar 2,30 sigma. 
 Nilai sigma rata-rata industri Indonesia berada pada tingkat 
2-3 sigma, sehingga proses produksi keripik kentang di UKM 
Agronas Gizi Food bisa dikatakan cukup baik karena nilai sigma 
berada di atas rata-rata industri di Indonesia, tetapi UKM 
Agronas Gizi Food masih memerlukan perbaikan karena nilai 
sigma yang diperoleh masih terbilang rendah yaitu ≤3,00 sigma 
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dan untuk meningkatkan  nilai sigma menuju 5-6 sigma sebagai 
standar industri maju (Rahmana dan Benni, 2009). 
4. Pengukuran Kapabilitas Proses Produksi Keripik Kentang 
 Pengukuran nilai kapabilitas bertujuan untuk mengetahui 
kondisi usaha, apakah suatu proses untuk menghasilkan produk 
layak atau tidak. Selain itu, pengukuran nilai kapabilitas 
digunakan untuk mengetahui nilai indeks kapabilitas dari tempat 
usaha. Berikut dibawah ini merupakan perhitungan untuk 
menentukan nilai kapabilitas suatu proses produksi yang dapat 
dilihat dari hasil persentase final yield. 
a. Perajangan 




𝐹𝑖𝑛𝑎𝑙 𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 = 100% − (
380
2400
× 100%) = 84,16% 
b. Penggorengan 




𝐹𝑖𝑛𝑎𝑙 𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 = 100% − (
809
3000
× 100%) = 73,1% 
c. Pengemasan 




𝐹𝑖𝑛𝑎𝑙 𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 = 100% − (
31
400
× 100%) = 92,3% 
d. Proses Produksi 




𝐹𝑖𝑛𝑎𝑙 𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 = 100% − (
1220
5800
× 100%) = 99,79% 
Hasil perhitungan diatas menunjukkan nilai final yield pada 
proses perajangan adalah sebesar 83,68%, proses 
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penggorengan sebesar 73,1%, proses pengemasan sebesar 
92,3%, dan pada keseluruhan proses produksi sebesar 99,79%. 
Suatu proses dikatakan sudah baik apabila nilai % final yield ≥ 
99,73% untuk standar internasional dan % final yield ≥ 69,15% 
untuk standar Indonesia, sehingga dapat dikatakan kapabilitas 
proses produksi di UKM Agronas Gizi Food sudah baik karena 
telah memenuhi standar % final yield yang ada. Ketiga proses 
produksi yaitu proses perajangan, penggorengan, dan 
pengemasan sudah berada di atas standar final yield Indonesia, 
sedangkan keseluruhan proses produksi sudah berada di atas 
standar final yield internasional. 
4.2.3 Tahap Analyze 
 Analyze merupakan tahap untuk memverifikasi penyebab 
yang mempengaruhi input kunci dan output kunci. Adapun 
langkah-langkah yang perlu dilakukan pada tahap analyze 
adalah sebagi berikut. 
1) Diagram Sebab Akibat 
Pada tahap ini digunakan diagram tulang ikan (fishbone 
diagram) untuk menggambarkan beberapa penyebab kecacatan 
yang dianalisis berdasarkan beberapa aspek, yaitu: manusia, 
metode, mesin/alat, dan lingkungan. Seperti yang telah 
diketahui bahwa cacat sering terjadi pada proses perajangan, 
penggorengan, dan pengemasan. Pada proses perajangan 
kentang cacat yang sering terjadi adalah bentuk/ukuran 
rajangan yang tidak seragam yaitu ketebalan yang tidak sesuai 
standar serta bentuk rajangan yang tidak utuh. Pada proses 
penggorengan cacat yang sering terjadi adalah keripik kentang 
gosong. Pada proses pengemasan cacat yang sering terjadi 
adalah kemasan yang tidak tertutup rapat dan belum 
tercantumnya tanggal kadaluarsa. Oleh karena itu, ketiga 
proses tersebut perlu dianalisis menggunakan diagram sebab 
akibat. Adapun hasil dari analisis menggunakan diagram sebab 


















Gambar 4.7 Diagram Sebab Akibat Cacat Proses Perajangan 
Berdasarkan hasil dari diagram sebab akibat pada Gambar 
4.7 diketahui beberapa faktor yang menyebabkan cacat pada 
saat proses perajangan yaitu sebagai berikut. 
1) Faktor Manusia 
Faktor manusia yang mempengaruhi cacat pada proses 
perajangan adalah faktor kelelahan pekerja. Kelelahan pekerja 
disebabkan karena jam kerja yang hanya satu shift yaitu dimulai 
dari pukul 06.00 hingga pukul 16.00 WIB. UKM Agronas Gizi 
Food juga kurang memberikan waktu istirahat yang cukup untuk 
pekerja. Pekerja masih membutuhkan istirahat yang cukup agar 
dapat bekerja secara optimal. Faktor kelelahan berdampak pada 
pekerja yang kurang fokus dan kurang berhati-hati ketika 
melakukan proses perajangan. Hal tersebut akan berakibat 
pada rajangan kentang yang tidak terpotong dengan baik 
sehingga menyebabkan bentuk rajangan kentang tidak utuh dan 
ukuran ketebalan kentang yang tidak seragam atau tidak sesuai 
standar. Menurut Mursi (1999), pengurangan tingkat kelelahan 
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dapat dilakukan dengan cara memberi kesempatan istirahat 
secara periodik. Waktu yang paling tepat untuk memberikan 
kesempatan istirahat (termasuk cuti) adalah sebelum terjadi 
penurunan produktivitas kerja secara langsung. 
2) Faktor Mesin/Peralatan 
Faktor mesin/peralatan juga dapat mempengaruhi 
kecacatan, yaitu: 
a) Mata pisau pemasah tidak tajam 
Jika mata pisau pada alat pemasah sudah tidak tajam, 
maka akan menyebabkan kentang tidak teriris dengan 
sempurna. hal tersebut akan mengakibatkan kentang sulit 
untuk dipasah dan akan membuat bentuk rajangan kentang 
menjadi tidak utuh dan bisa menyebabkan kentang teriris 
lebih tebal karena pekerja harus memberikan tekanan agar 
kentang teriris.  
b) Alat pemasah rusak 
Alat pemasah yang rusak biasanya ditandai dengan 
pisau pada alat pemasah yang lepas atau bergeser dari 
tempatnya. Hal tersebut tentu akan menghambat proses 
perajangan. Jika dipaksakan alat tetap dipakai maka akan 
berdampak pada hasil rajangan kentang dan akan 
menimbulkan kecacatan semakin parah. 
3) Faktor Metode 
Faktor metode yang mempengaruhi kecacatan pada proses 
perajangan adalah pekerja yang terburu-buru. Terburu-buru 
maksudnya adalah pekerja melakukan proses perajangan 
dengan cepat tetapi tidak memperhatikan standar perajangan 
yang baik dan benar sehingga tidak jarang ukuran/ketebalan 
rajangan kentang tidak seragam. Selain itu, tidak jarang para 
pekerja melakukan produksi sembari berbincang-bincang 
sehingga mengakibatkan tidak fokus terhadap pekerjaannya. 
Pekerja yang terburu-buru ingin segera menyelesaikan 
pekerjaan merupakan penyebab untuk para pekerja 
mengabaikan instruksi yang diberikan. Hal tersebut akan 
berakibat pada rajangan kentang yang tidak teriris dengan baik 
dan memiliki ketebalan yang tidak sesuai standar. Pekerja yang 
terburu-buru dalam melakukan perajangan cenderung akan 
mengabaikan cara melakukan perjangan yang baik dan benar. 
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4) Faktor Lingkungan 
Faktor lingkungan yang mempengaruhi kecacatan pada 
proses perajangan adalah ruang produksi kurang nyaman. Hal 
tersebut dikarenakan kurangnya penerangan pada ruang 
produksi. Bak-bak besar berisi air untuk pencucian kentang juga 
menyebabkan ruangan menjadi lebih lembab dan menyebabkan 
ketidaknyamanan bagi pekerja. Penerangan yang kurang 
menyebabkan pekerja harus benar-benar teliti dalam melakukan 
proses perajangan agar tingkat kecacatan tidak bertambah. 
Selain itu, sanitasi yang kurang baik juga menjadi salah satu 
penyebab ruang produksi menjadi kurang nyaman. Menurut 
Afandi (2016), sirkulasi udara, suhu ruangan dan penerangan 
merupakan faktor kondisi lingkungan kerja yang sangat 
berpengaruh terhadap kenyamanan pekerja dalam bekerja. 
Pengaturan penerangan dan suhu yang sesuai sangat 
diperlukan untuk meningkatkan kenyamanan para pekerja. 
Cahaya penerangan yang cukup akan menambah efisiensi kerja 
para pekerja, karena mereka dapat bekerja dengan lebih cepat 
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Gambar 4.8 Diagram Sebab Akibat Cacat Proses Penggorengan 
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Berdasarkan hasil dari diagram sebab akibat pada Gambar 
4.8 diketahui beberapa faktor yang menyebabkan cacat pada 
saat proses penggorengan yaitu sebagai berikut. 
1) Faktor Manusia 
Faktor manusia yang mempengaruhi kecacatan pada 
proses penggorengan yaitu: 
a) Kelelahan  
Kelelahan pekerja disebabkan karena jam kerja yang 
hanya satu shift yaitu dimulai dari pukul 06.00 hingga pukul 
16.00 WIB. UKM Agronas Gizi Food kurang memberikan 
waktu istirahat yang cukup untuk pekerja. Pekerja masih 
membutuhkan istirahat yang cukup agar dapat bekerja 
secara optimal. Kelelahan akan memungkinkan pekerja 
menjadi kurang fokus terhadap pekerjaan yang sedang 
dilakukan, sehingga tidak jarang pekerja akan mengabaikan 
keripik kentang yang sedang digoreng. 
b) Kurang Pengawasan 
Kurangnya pengawasan terhadap pekerja dalam 
melakukan pekerjaannya akan membuat pekerja bekerja 
dengan tidak baik. Jika tidak ada pengawasan pekerja 
biasanya akan berbincang-bincang pada saat melakukan 
proses penggorengan. Hal tersebut dapat menyebabkan 
pekerja lalai ketika melakukan penggorengan dan dapat 
meningkatkan risiko keripik kentang gosong. 
2) Faktor Metode 
Faktor metode yang mempengaruhi kecacatan pada proses 
penggorengan yaitu: 
a) Api terlalu besar 
Banyak pekerja yang terkadang lupa untuk 
memeriksa/mengatur besarnya api yang digunakan pada 
proses penggorengan. Hal tersebut akan berakibat fatal 
pada hasil penggorengan keripik kentang. Jika api yang 
digunakan terlalu besar maka keripik kentang akan matang 
lebih cepat yang menyebabkan keripik kentang lebih 
berisiko untuk gosong. 
b) Penggorengan Terlalu lama 
Pekerja terkadang tidak memperhatikan lamanya waktu 
penggorengan keripik kentang. Hal tersebut akan 
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menyebabkan keripik kentang digoreng dengan waktu yang 
lebih lama. Penggorengan yang terlalu lama juga akan 
mengakibatkan keripik kentang menjadi gosong. Menurut 
Rukmana dan Yuyun (2003), proses penggorengan keripik 
kentang dilakukan pada temperatur ±200°C selama 5 detik 
tergantung pada tingkat kekeringan irisan umbi. Minyak 
yang digunakan dalam menggoreng mempunyai fungsi 
sebagai medium pindah panas dan memberikan flavor 
(perpaduan rasa dan aroma) tertentu pada produk akhir. 
3) Faktor Lingkungan 
Faktor lingkungan yang mempengaruhi kecacatan pada 
proses penggorengan adalah ruang produksi kurang nyaman. 
Tempat untuk menggoreng yang terlalu sempit menyebabkan 
ruang gerak pekerja menjadi terbatas serta dengan nyala 
kompor yang cukup besar akan menyebabkan ruangan menjadi 
panas. Hal tersebut akan menyebabkan ketidaknyamanan 
pekerja ketika melakukan proses penggorengan. Penerangan 
yang kurang juga menjadi penyebab ketidaknyamanan di ruang 
produksi. Penerangan di ruang penggorengan hanya 
mneggunakan satu lampu yang kurang terang serta sanitasi 
yang kurang baik dapat membuat pekerja kurang nyaman 
sehingga terkadang menjadi tidak fokus dalam melakukan 
pekerjaan. Menurut Afandi (2016), kondisi kerja karyawan 
sebaiknya diusahakan oleh manajemen perusahaan sebaik 
mungkin agar timbul rasa aman dalam bekerja. Kondisi kerja ini 
meliputi penerangan yang cukup, suhu udara yang tepat, 
kebisingan yang dapat dikendalikan, pengaruh warna, ruang 
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Gambar 4.9 Diagram Sebab Akibat Cacat Proses Pengemasan 
Berdasarkan hasil dari diagram sebab akibat pada Gambar 
4.9 diketahui beberapa faktor yang menyebabkan cacat pada 
saat proses pengemasan yaitu sebagai berikut. 
1) Faktor Manusia 
Faktor manusia yang mempengaruhi kecacatan pada 
proses pengemasan yaitu: 
a) Kelelahan  
Kelelahan pekerja disebabkan karena jam kerja yang 
hanya satu shift yaitu dimulai dari pukul 06.00 hingga pukul 
16.00 WIB. UKM Agronas Gizi Food kurang memberikan 
waktu istirahat yang cukup untuk pekerja. Pekerja masih 
membutuhkan istirahat yang cukup agar dapat bekerja 
secara optimal. Jika pekerja mengalami kelelahan, maka 
pekerja menjadi kurang fokus dan kurang hati-hati dalam 
melakukan pengemasan keripik kentang.  
b) Kurang Memahami Instruksi 
Pekerja yang kadang-kadang kurang paham terhadap 
instruksi yang diberikan dalam proses pengemasan dan 
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tidak berinisiatif untuk menanyakan instruksi yang belum 
dipahami. Hal tersebut akan membuat pekerja melakukan 
proses pengemasan tanpa mengikuti instruksi yang telah 
diberikan dan menyebabkan kecacatan pada saat proses 
pengemasan. 
2) Faktor Mesin/Peralatan 
Faktor mesin/peralatan yang mempengaruhi kecacatan 
pada proses pengemasan adalah alat (sealer) yang rusak. 
Kerusakan sealer biasanya ditandai dengan sealer yang tiba-
tiba tidak panas sehingga akan mengakibatkan kemasan tidak 
dapat tertutup dengan rapat. Hal tersebut menyebabkan 
kemasan menjadi rusak dan tidak jarang kemasan plastik 
tersebut tidak dapat digunakan lagi sehingga hanya akan 
dibuang. 
3) Faktor Metode 
Faktor metode yang mempengaruhi kecacatan pada proses 
pengemasan yaitu: 
a) Suhu Sealer Terlalu Tinggi 
Pekerja terkadang lupa untuk memastikan besarnya 
suhu yang akan digunakan pada sealer. Jika suhu sealer 
yang digunakan terlalu tinggi maka akan menyebabkan 
kemasan plastik keripik kentang menjadi meleleh. Kemasan 
yang meleleh tersebut akan mengakibatkan plastik  
kemasan putus/sobek, sehingga akan menyebabkan 
kemasan menjadi rusak dan terbuka. Suhu sealer yang 
digunakan seharusnya ±75°C. 
b) Proses Sealing Terlalu lama 
Lama proses sealing juga dapat mempengaruhi 
kemasan keripik kentang yang dihasilkan. Proses sealing 
yang terlalu lama akan menyebabkan kemasan menjdai 
lengket pada sealer dan akan sulit untuk diambil. Hal 
tersebut akan mengakibatkan kemasan tersebut menjadi 
rusak dan tidak layak untuk digunakan. Menurut Kaihatu 
(2014), pada hand selaer terdapat indikator lampu yang 
menunjukkan batas waktu sealing. Jika terlalu lama, bahan 
pengemas dapat robek bahkan terputus. Jika terlalu cepat, 
pengemas tidak tertutup dengan baik, masih ada celah 
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yang memungkinkan udara atau air masuk sehingga 
pengemasan menjadi kurang sempurna. 
4) Faktor Lingkungan 
Faktor lingkungan yang mempengaruhi kecacatan pada 
proses pengemasan adalah ruang pengemasan yang kurang 
nyaman. Ruang pengemasan yang tidak terlalu besar akan 
membatasi ruang gerak pekerja. Ruang kerja yang sempit akan 
menyebabkan ketidaknyamanan bagi para pekerja karena akan 
sulit untuk bergerak dengan lebih leluasa. 
2) FMEA 
 FMEA bertujuan untuk mengidentifikasi dan menilai risiko 
yang berhubungan dengan potensi kegagalan. Nilai dari tiap 
item tersebut di peroleh dari berdiskusi dengan pihak-pihak 
yang terkait dengan proses. Hasil dari nilai tersebut akan  
diketahui kegagalan mana yang menjadi prioritas utama untuk 
segera dilakukan perbaikan agar tidak menghambat proses 
produksi (Phenter dan Safa, 2004). Pada penilaian FMEA akan 
ditentukan rating dari tingkat keparahan/severity, 
kejadian/occurance (O), dan detection. Nilai RPN kemudian 
dihitung dengan cara mengalikan hasil dari nilai-nilai tersebut. 
Setelah melakukan wawancara dengan pihak-pihak terkait, di 
peroleh hasil perhitungan nilai RPN pada tahap FMEA adalah 
sebagai berikut. 
a) Perajangan 
 Hasil perhitungan nilai RPN pada proses perjangan dapat 
dilihat pada Tabel 4.2 sebagai berikut. 
Tabel 4.2 Perhitungan Nilai Risk Priority Number (RPN) Proses 
Perajangan 
No Faktor Penyebab Cacat S O D RPN 
1 Manusia Kelelahan 3 4 4 48 
2 Mesin/Peralatan 
Mata pisau tidak tajam 8 7 3 168 
Alat rusak 9 7 3 189 
3 Metode Terburu-buru 8 4 5 160 
4 Lingkungan Kurang nyaman 3 4 4 48 
Sumber: Data Primer (2017)  
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Berdasarkan dari hasil perhitungan nilai RPN pada Tabel 
4.2, dapat diketahui ada dua item yang memiliki nilai RPN 
tertinggi yaitu pada faktor mesin/peralatan yang rusak dengan 
nilai RPN sebesar 189 dan mata pisau tidak tajam sebesar 168. 
Berdasarkan dari hasil nilai RPN tertinggi, usulan perbaikan 
yang dapat diberikan kepada UKM Agronas Gizi Food terkait 
dengan proses perajangan adalah sebagai berikut. 
1) Alat Rusak 
Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk mengatasi 
masalah ini adalah dengan melakukan perawatan yang rutin 
untuk alat pemasah. Inspeksi alat harus dilakukan untuk 
mencegah alat rusak yang dapat mengurangi kecacatan produk 
atau bahkan menghambat proses produksi. Inspeksi terhadap 
alat harus rutin, yaitu setiap hari perlu dilakukan untuk 
mencegah kerusakan alat secara tiba-tiba dan dapat 
menghambat proses produksi yang sedang berlangsung. 
Menurut Wibowo (2007), hal yang penting dalam pengendalian 
proses produksi adalah mencegah kemungkinan terjadinya 
kecelakaan dan kerusakan mesin/peralatan. Untuk mencegah 
kemungkinan rusaknya mesin/peralatan, setiap periode waktu 
tertentu diadakan pemeriksaan dan perbaikan-perbaikan 
(servis). Menurut Sodikin (2010), kelancaran proses produksi 
atau beroperasinya suatu unit dipengaruhi oleh sistem 
perawatan yang diterapkan. Setiap peralatan, mesin, dan 
fasilitas yang terlibat dalam proses produksi ataupun yang 
beroperasi pasti akan mengalami keausan sehingga suatu saat 
pasti akan mengalami kerusakan. 
2) Mata Pisau Tidak Tajam 
Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk mengatasi 
masalah ini adalah dengan melakukan inspeksi setiap hari 
terhadap mata pisau pada alat pemasah. Inspeksi pada mata 
pisau dapat dilakukan sebelum proses produksi dilakukan. Hal 
tersebut bertujuan untuk memastikan bahwa mata pisau pada 
alat pemasah masih tajam sehingga tidak akan menyebabkan 
kecacatan pada saat proses perajangan berlangsung. 
b) Penggorengan 
 Hasil perhitungan nilai RPN pada proses penggorengan 
dapat dilihat pada Tabel 4.3 sebagai berikut. 
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Tabel 4.3 Perhitungan Nilai Risk Priority Number (RPN) Proses 
Penggorengan 
No Faktor Penyebab Cacat S O D RPN 
1 Manusia 
Kelelahan 3 4 4 48 
Kurang pengawasan 8 5 2 80 
2 Metode 
Api terlalu besar 9 6 2 108 
Penggorengan terlalu lama 8 2 3 48 
3 Lingkungan Kurang nyaman 3 3 4 36 
Sumber: Data Primer (2017) 
Berdasarkan dari hasil perhitungan nilai RPN pada Tabel 
4.3, dapat diketahui ada dua item yang memiliki nilai RPN 
tertinggi yaitu pada faktor metode api terlalu besar dengan nilai 
RPN sebesar 108 dan kurang pengawasan sebesar 80. 
Berdasarkan dari hasil nilai RPN tertinggi, usulan perbaikan 
yang dapat diberikan kepada UKM Agronas Gizi Food terkait 
dengan proses penggorengan adalah sebagai berikut. 
1) Api Terlalu Besar 
Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk mengatasi 
masalah ini adalah dengan melakukan penyesuaian besar 
kecilnya api sebelum proses penggorengan dilakukan dan 
pengawasan besarnya api selama proses penggorengan 
berlangsung. Hal tersebut untuk mencegah minyak yang terlalu 
panas yang dapat menyebabkan kegosongan keripik kentang. 
2) Kurang Pengawasan 
Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk mengatasi 
masalah ini adalah dengan melakukan peninjauan selama 
proses produksi berlangsung. Peninjauan dapat dilakukan 
secara langsung ke tempat produksi untuk menghindari pekerja 
yang lalai. Peninjauan juga dapat dilakukan dengan memasang 
kamera CCTV di ruang produksi untuk memantau kinerja para 
pekerja ketika proses produksi sedang berlangsung, sehingga 
dapat meminimalisir kelalaian pekerja yang dapat menyebabkan 
kecacatan produk. Menurut Prawirosentono (2007), kelalian 
disebabkan oleh kurang adanya pengawasan dan kelelahan 
akibat posisi kerja yang tidak ergonomis. Kinerja manusia 
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berbeda-beda tergantung pada kemampuan (ability), 
pengalaman, pelatihan, dan potensi kreatifitas yang beragam. 
c) Pengemasan 
 Hasil perhitungan nilai RPN pada proses pengemasan 
dapat dilihat pada Tabel 4.4 sebagai berikut. 
Tabel 4.4 Perhitungan Nilai Risk Priority Number (RPN) Proses 
Pengemasan 
No Faktor Penyebab Cacat S O D RPN 
1 Manusia 
Kelelahan 3 4 4 48 
Kurang memahami 
instruksi 
7 3 3 63 
2 Mesin/Peralatan Alat rusak 9 7 3 189 
3 Metode 
Suhu sealer  terlalu tinggi 8 6 4 192 
Proses sealing terlalu lama 8 2 3 48 
4 Lingkungan Kurang nyaman 3 3 4 36 
Sumber: Data Primer (2017) 
Berdasarkan dari hasil perhitungan nilai RPN pada Tabel 
4.4, dapat diketahui beberapa item yang memiliki nilai RPN 
tertinggi yaitu pada faktor metode suhu sealer terlalu 
panasdengan nilai RPN sebesar 192 dan alat rusak sebesar 
189. Berdasarkan dari hasil nilai RPN tertinggi, usulan 
perbaikan yang dapat diberikan kepada UKM Agronas Gizi Food 
terkait dengan proses pengemasan adalah sebagai berikut. 
1) Suhu Sealer Terlalu Tinggi 
Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk mengatasi 
masalah ini adalah dengan melakukan inspeksi rutin terhadap 
alat untuk memastikan suhu yang sesuai untuk proses 
pengemasan. Hal ini dapat dilakukan dengan uji coba dengan 
mengatur sealer beberapa suhu dan mencobanya dengan 
beberapa variasi waktu sealing, sehingga dapat diketahui suhu 
dan berapa lama waktu yang paling tepat untuk proses sealing. 
2) Alat Rusak 
Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk masalah ini 
adalah dengan melakukan perawatan alat secara rutin. Inspeksi 
setiap hari terhadap alat juga perlu dilakukan untuk mencegah 
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alat rusak pada saat proses produksi sedang berlangsung, 
sehingga dapat menghambat jalannya proses produksi. 
Perawatan dan inspeksi alat sangat perlu dilakukan untuk 
menghindari kerusakan alat yang fatal dan dapat menghambat 
proses produksi sehingga dapat mengakibatkan kecacatan pada 
produk. Menurut Wibowo (2007), perawatan perlu dilakukan 
secara periodik untuk mencegah terjadinya kerusakan fatal yang 
mendadak yang dapat mengakibatkan terhambatnya proses 
produksi. Perawatan juga berarti menyiapkan mesin/peralatan 
pada kondisi puncak kerja dan memperpanjang umur 
ekonomisnya. Ada baiknya pula untuk memberikan latihan atau 
kursus untuk meningkatkan keterampilan pekerja agar lebih 
menguasai dalam menangani mesin/peralatan. Menurut Sodikin 
(2010), salah satu bentuk aktivitas perawatan adalah 
penggantian (replacement) komponen yang telah mengalami 
kerusakan (falied). Sistem perawatan yang dilakukan juga harus 
memiliki respon yang baik terhadap kerusakan-kerusakan yang 
akan muncul maupun kapasitas kerja yang memadai untuk 
menangani kerusakan yang terjadi. 
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V. KESIMPULAN DAN SARAN 
5.1 Kesimpulan 
 Berdasarkan dari analisa hasil dan pembahasan dapat 
disimpulkan sebagai berikut. 
1. Pada UKM Agronas Gizi Food, beberapa proses produksi 
yang memiliki potensi penyebab kecacatan terbesar ada 
tiga yaitu perajangan, penggorengan, dan pengemasan. 
Berdasarkan hasil konversi nilai DPMO ke dalam nilai 
sigma diperoleh hasil untuk perajangan memiliki nilai sigma 
sebesar 2,50, penggorengan sebesar 2,11, dan 
pengemasan sebesar 2,92. Untuk nilai final yield pada 
proses perajangan diperoleh hasil sebesar 83,68%, proses 
penggorengan sebesar 73,1%, pengemasan sebesar 
92,3%, dan keseluruhan proses sebesar 99,87%.  
2. Penyebab kecacatan pada proses perajangan karena faktor 
kelelahan pekerja, kerusakan alat, terburu-buru, hingga 
lingkungan kerja yang kurang nyaman. Penyebab 
kecacatan pada proses penggorengan karena faktor 
kelelahan, api yang terlalu besar, kurang pengawasan, 
hingga lingkungan kerja yang kurang nyaman. Penyebab 
kecacatan pada proses pengemasan karena faktor 
kelelahan pekerja, kerusakan alat, suhu alat terlalu panas, 
dan lingkungan kerja yang kurang nyaman.  
3. Penyebab kecacatan pada proses perajangan yaitu 
kerusakan alat dan mata pisau tidak tajam, usulan 
perbaikan yang diberikan adalah melakukan inspeksi alat 
secara rutin yaitu setiap hari dan memastikan mata pisau 
pada pemasah masih tajam. Pada proses penggorengan 
yaitu api terlalu besar dan kurang pengawasan, usulan 
perbaikan yang diberikan adalah dengan melakukan 
penyesuaian besar api dan melakukan peninjauan. Pada 
proses pengemasan yaitu suhu sealer terlalu panas dan 
kerusakan alat, usulan perbaikan yang diberikan adalah 
dengan melakukan inspeksi rutin terhadap alat serta 




 UKM Agronas Gizi Food disarankan untuk lebih 
memperhatikan terkait proses produksi untuk meningkatkan 
kualitas produk. Untuk penelitian selanjutnya, dapat dilakukan 
pengkajian terhadap keseluruhan proses produksi keripik 
kentang dengan menggunakan metode six sigma hingga pada 
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